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“Aplicación de las 5´S en el área de producción de huevos para incrementar la
productividad en la Granja Avícola San Antonio, 2017”, título de la investigación
cuyo objetivo principal fue determinar en qué medida la metodología de las 5´S
incrementa la productividad en el área de producción de huevos, reduciendo
mermas y optimizando tiempos. José Ricardo Dorbessan sobre las 5´S herramienta
de cambio y su definición de cómo la aplicación en fases establece un cambio de
mejora en el área de aplicación; y tenemos a Humberto Gutiérrez Pulido cuya teoría
define a la productividad como una relación del recurso utilizado por el producto
logrado a través de la eficiencia y la eficacia. Con respecto a la metodología, se
presenta como una investigación aplicada con diseño cuasiexperimental. La
población está dada por producción de huevos que se da en un periodo de 12
semanas, la muestra estuvo conformada por los datos numéricos iguales a la
población que equivale a la misma producción de huevos medido en un periodo de
12 semanas. La técnica utilizada fue la observación directa, utilizando como
instrumentos el check list y hojas de registros.
Se llega a la conclusión que la horas hombre disminuyen considerablemente
logrando una eficiencia del 16.8% y una eficacia del 7.9%. Se afirma que la
productividad logra un incremento del 22% en el año 2017. La granja avícola había
reflejado un bajo nivel de productividad y con la aplicación de las 5´S logra una
mejora sustancial.
Palabras clave: Metodología 5´S, productividad, eficiencia, eficacia.
xiv
Summary
“Application of the 5'S in the area of egg production to increase productivity in the
Poultry Farm San Antonio, 2017” title of the research whose main objective was to
determine to what extent the methodology of 5'S increases productivity in the area
of egg production, reducing waste and optimizing times. José Ricardo Dorbessan
on the 5'S change tool and its definition of how the phased implementation
establishes a change of improvement in the area of application; and we have
Humberto Gutierrez Pulido whose theory defines productivity as a relation of the
resource used by the product achieved through efficiency and effectiveness. With
respect to the methodology, it is presented as applied research with quasi-
experimental design. The population is given by production of eggs that is given in
a period of 12 weeks, the sample was made up of the numerical data equal to the
population that corresponds to the same production of eggs measured in a period
of 12 weeks. The technique used was direct observation, using as instruments the
check list and records sheets.
It is concluded that the man hours decrease considerably achieving an efficiency of
16.8% and an efficiency of 7.9%. It is stated that productivity achieves an increase
of 22% in 2017. The poultry farm had reflected a low level of productivity and with
the implementation of the 5'S achieves a substantial improvement.














1.1 Realidad problemática 
En la actualidad el mundo se encuentra sumergido en constantes cambios, entre 
tales cambios se encuentra lo tecnológico, lo económico, lo social, lo cultural etc. 
Estos cambios impactan en las sociedades generando variación en las necesidades 
de los consumidores. Las empresas deben cubrir cada necesidad, adaptar e 
innovar sus productos, mejorar y avivar sus servicios, a ello se debe sumar el 
compromiso y concientización de cada directivo y funcionario e incluso la forma de 
pensar, enfocado al surgimiento de la empresa, debe ser trasladado al resto de 
colaboradores de toda la corporación; sólo así se logrará empresas productivas y 
con ello sostener en el tiempo el verdadero éxito. 
El lento crecimiento y estancamiento de América Latina en comparación con 
las economías desarrolladas o con países en desarrollo, se debe al crecimiento 
más lento de la productividad, para mitigar este crecimiento lento, es necesario 
diagnosticar las causas que debilitan la productividad y atacarla de raíz. El 
verdadero panorama es que existen pocas empresas muy productivas y muchas 
de productividad extremadamente baja, es un reto elevar la proporción de 
empresas de productividad media, pero con ello se lograría la productividad 
agregada lo que sería suficiente para lograr que las empresas en América Latina 
emerjan y los países surjan. 
De acuerdo a The Conference Board, la Productividad Total de Factores 
(PTF), el Perú disminuyó en 7.8% entre 2011 y 2014, registrando su peor caída en 
el último año (-1.4%), así lo reveló el Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial 
(IEDEP) de la Cámara de Comercio de Lima (CCL). “Si bien esta tendencia es un 
fenómeno que viene afectando a toda la región, la contracción en la economía 
peruana supera a la del resto de países miembros de la Alianza del Pacífico y es la 
segunda mayor caída en la región detrás de Argentina (-10.9%)”, precisó César 
Peñaranda, director ejecutivo del IEDEP de la CCL. Por ello, Peñaranda según lo 
declarado al diario Gestión en Junio del 2015, considera que para que Perú mejore 
la productividad es necesario que el sector privado alcance una mayor eficiencia en 




En Lima las empresas se encuentran en una búsqueda constante de lograr 
la productividad optima, entre ellas hayamos diversas avícolas dedicadas a la 
crianza y comercialización de aves y huevos destinadas directamente para el 
consumo humano. LA granja Avícola San Antonio ubicada en Huaura – Lima, 
perteneciente al sector privado, quien inició sus actividades hace 33 años, 
dedicándose a la producción de huevos de gallinas, y se encuentra en la búsqueda 
constante de tener en el mercado presencia con productos como: gallinas 
ponedoras y huevos que tengan la permanencia de apariencia y color establecidos 
en su tiempo de vida útil, ya que el principal problema que se tiene es la mortalidad 
y la pérdida de una gran cantidad de huevos que reducen la rentabilidad de la 
empresa y fundamentalmente se da, en el caso de las gallinas ponedoras porque 
no se ha desarrollado un sistema moderno de crianza, hay problemas de 
climatología, mal trato en la distribución y con respecto a los huevos existe una 
incorrecta manipulación, desplazamiento prolongado con el producto expuesto y un 
mal manejo al momento del envasado pues en ocasiones se hace en recipientes 
inadecuados lo que no permite una buena seguridad, perdiéndose una gran 
cantidad de producto. Los procesos diversos que tiene la granja en muchos casos 
no permiten una manipulación adecuada y correcta tanto para las gallinas 
ponedoras como para los huevos, los procesos de recolección son ineficientes por 
la falta de capacitación y la inexperiencia de los operarios lo que genera pérdidas 
muy altas en el área de producción de huevos. 
En el año 1982 se da origen a la granja Avícola San Antonio. Se inicia con 
500 gallinas ponedoras de rasa coloradas reproductoras para la producción de 
huevo. De esta manera la empresa comienza a ingresar al mercado obteniendo un 
gran auge ya que establece su primera relación comercial con la venta de huevos 
con la empresa o distribuidora de huevos San Francisco S.A. que hasta la fecha es 
el principal cliente, posteriormente amplió su cartera de clientes logrando llegar a 
distintos distritos de la capital, atendiendo no solo a panaderías, restaurantes, sino 
a otros grandes distribuidores alcanzando un gran apogeo comercial obteniendo 
muy buena rentabilidad. Actualmente la empresa comercializa huevos no sólo a 
Lima Norte sino a Huaral, Chancay, Callao y Lima Centro. Asimismo, comercializa 




2 galponeras con 5´000 gallinas cada galpón. La granja avícola San Antonio busca 
ingresar nuevas tecnologías para la crianza de gallinas ponedoras y producción de 
huevo, que son los productos fundamentales de su comercialización, esto involucra 
tecnología como la climatización, distribución de alimentos, distribución de agua, 
control de posibles enfermedades y una verificación constante de posibles 
problemas de plagas o contagios que en muchos casos se presentan por procesos 
de limpieza que no se ejecutan adecuadamente. 
Presenta como misión: “Contar con personal altamente competente, con 
ánimo de progreso, que ponga en práctica los valores de la empresa, que se 
encuentre comprometido con los cambios y mejoras, ser iniciadores del trabajo en 
equipo y que se mantengan en estrecha cooperación con nuestros proveedores 
para satisfacer las expectativas del Cliente”. Su visión: ““Ser una empresa sólida, 
líder en la producción avícola con alta competitividad, garantía y absoluta calidad 
teniendo como único enfoque al Cliente” 
El problema de la granja avícola San Antonio se daba por lo general porque 
no se contaba con un sistema adecuada para el correcto desarrollo de sus 
procesos, por lo que una gran cantidad de desperdicios generaba una irregular 
ejecución en las diversas actividades como por ejemplo; El personal operario 
desarrollaba sus tareas sin tomar conciencia del desorden, desperdicios, mal 
manejo de los equipos de protección personal, mala disposición de materiales y 
equipos disponibles, entre otros aspectos, que su actividad generaba. Siendo este 
un punto crítico a evaluar pues al continuar desarrollando las actividades de esta 
manera no se obtenía mejores productos, no se contaba con un ambiente de trabajo 
seguro, ni se contribuía al desarrollo del mismo personal. Lo que traía como 
consecuencia una "Baja Productividad". Coda uno de estos procesos se debía 
modernizar para lograr un incrementar la productividad. 
Era notorio que la granja avícola San Antonio no lograba alcanzar el objetivo 
de su misión pues requería de un gran esfuerzo hacia la modernización, 
concientización del personal que ahí labora para que se involucre con la necesidad 
de cambio y mejora, orden en la organización del trabajo y sobre todo contar con 




y el despacho. En la actualidad, la granja avícola San Antonio, realiza sus 
operaciones bojo un sistema muy tradicional y básico, lo que ha traído como 
consecuencia una significativa baja productividad en el área de producción, la cual 
se refleja a consecuencia del desorden y la falta de limpieza que transforman el 
lugar de trabajo en un sitio peligroso y desagradable e influyen en forma negativa 
en el comportamiento de las personas haciendo que se vuelvan improductivos. 
Es por ello que la presente tesis se basó en la aplicación de las 5´S para 
incrementar la productividad en el área de producción y así lograr cumplir la misión 
de la empresa con la participación y compromiso de todos los involucrados. 
Obteniendo un lugar de trabajo limpio y ordenado, que facilite el control y 
minimización de los accidentes, recupere los espacios y pasadizos, simplifique el 
trabajo y, por lo tanto, éste se haga más productivo y recupere la confianza de sus 
clientes. 
Para la presentación de los problemas detectados se generó una lluvia de 
ideas en respuesta a una interrogante, con ello se logró el diagrama obtener el 
diagrama de Ishikawa. Para esta identificación de problemas se reunió a todo el 
equipo de producción y se realizó un cuadro de ponderación que nos ayudó a 
identificar los problemas potenciales que originaban baja productividad en el área. 




¿Qué problemas percibe el personal con respecto a la baja productividad?
Demora, confusión, invasión de espacios que dificulta acarreo y tránsito. Ineficiencia e ineficacia.
Exceso de materiales e insumos en el puesto de trabajo y pasadizos que no son parte de la tarea programada
Demora en buscar las herramientas, materiales e insumos.
Los materiales, herramientas e insumos no se encuentran organizados, ni ubicados donde deberían estar.
Paradas continúas por falta de materiales y equipos. Ineficiencia e ineficacia.
Puesto de trabajo, Máquinas y equipos sin mantenimiento elemental de limpieza y revisión visual diario.
Accidentes de trabajo y alta tasa de ausentismo por enfermedad. Ineficiencia e ineficacia.
Personal se resiste en el uso de sus implementos de seguridad o están deteriorados
El personal solo mantiene el compromiso cuando se le exige, no por su propia convicción. Ineficiencia e ineficacia.
Falta de liderazgo que promueva y sostenga compromiso por convicción hábitos colectivos y no individuales.
Personal con diferentes grados de distracción y débil concentración por las buenas prácticas de la calidad
Falta de motivación y liderazgo guía y soporte colectivo por la MISION y VISIÓN
Personal distraído y descoordinado con su propia tarea y sus metas.
Falta de motivación y liderazgo guía y soporte colectivo por la VISION, MISION y los VALORES.
Clima laboral no propicio para trabajo en equipo, débil coordinación en entrada, procesos y cumplimiento con los requerimientos.
Mala programación de los tiempos de ejecución, de la preparación del producto y liderazgo colectivo.
Horas programadas en Órdenes de Trabajo nunca coinciden con ejecución real. Ineficiencias que generan pérdidas al negocio.





Figura 1. Diagrama Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia 
Si bien el diagrama de Ishikawa nos ayuda a ver la problemática desde una 
perspectiva cualitativa, el diagrama de Pareto nos brinda un diagnóstico cuantitativo 
de la problemática, lo que nos permite evaluar y dar prioridad de solución. El 
diagrama de Pareto representa de forma sencilla mediante un gráfico que permite 






Tabla Nº 1. 
Datos de principales causas de baja productividad para elaboración de: Diagrama 
de Pareto 
CAUSAS DE LOS PROBLEMAS FRECUENCIA 
   % 
ACUMULADO 
     % 
UNITARIO 
No hay una estrategia de recojo 70 15.98 15.98 
Pasadizos obstaculizados en almacenes 55 28.53 12.55 
Demora en los despachos 52 35.5 11.87 
Mala distribución de desperdicios 40 49.53 9.13 
Equipos en desuso 30 56.37 6.84 
Espacios desaprovechados 28 62.76 6.39 
Reclamos por demora 25 68.46 5.7 
Demora de almacenaje 24 73.93 5.47 
Falta de Camiones para despachar 23 79.18 5.25 
Demora en abastecimiento de alimento para 
aves 
19 87.39 3.88 
Paradas por cambio de turno 15 90.81 3.42 
Falta de orden para Registro de despachos 15 94.23 3.42 
Cliente Insatisfecho 13 97.19 2.96 
Ausentismo 12 99.92 2.73 
TOTAL 438   99.92 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 2. Diagrama de Pareto 






















Con el aporte del diagrama de Pareto se pudo definir las prioridades en las 
soluciones a seguir. Entonces definimos que la estrategia de implementación será 
en dos etapas, siendo la primera la implementación de las tres primeras “S” (S1, S2 
y S3) las cuales están relacionadas con las cosas y con la empresa. La segunda 
etapa se dará por la implementación de la dos últimas “S” (S4 y S5) que está 
relacionada al personal operario, cuya finalidad dependerá el éxito de las primeras 
etapas. Son estas dos últimas “S” las que proporcionarán el carácter de 
sostenibilidad en el tiempo necesario para lograr los objetivos de la mejora continua 
en eficiencia y eficacia, dimensiones de la productividad. 
1.2 Trabajos previos 
ACUÑA, Enrique. Implementación de la metodología 5´S. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Querétaro: Universidad Tecnológica de Querétaro en México, 2014. 
81p. 
El objetivo fue aplicar la metodología 5´S con el propósito de mejorar y lograr 
lugares de trabajo mejor organizados, más ordenados, limpios y con seguridad, de 
forma permanente en el entorno laboral, junto con la motivación del personal y la 
competitividad de la organización. Su metodología, de modo aplicativo y explicativo, 
dado que al hacer la evaluación determina las modificaciones según los alcances 
teóricos, posteriormente explica los efectos que tuvo. De diseño cuasi experimental 
donde se hace una medición antes y después de la implementación de la variable 
independiente. Se utilizó las herramientas de diagrama de flujo y diagrama de 
procesos. La investigación concluye que dentro del objetivo se logró un cambio de 
filosofía del trabajo, de cultura de orden y limpieza, para el cambio de cultura se 
tuvo que optar a través de la dirección de la empresa la gestión productiva basada 
en la auto exigencia y la mejora continua donde la filosofía en la pirámide productiva 
se ha de cambiar el “Haz” por el “Hacemos” haciendo partícipe a todo el personal 
de la empresa. Al término de este trabajo se logró concientizar en general las 
diferentes áreas de trabajo, logrando impactar al personal sobre la importancia de 
las 5´S para que así puedan darle seguimiento y mejorar constantemente. 
Como aporte se valora el trabajo en equipo y a cualquiera que a futuro 




empresa ya que ellos conocen el funcionamiento de máquinas y procesos, además 
es da a conocer que es imprescindible romper con los paradigmas que se tengan, 
para tener una visión de mejora. 
GOMEZ, Lina, GIRALDO, Hibet y PULGARÍN, Cristian. Implementación de la 
metodología 5´S en el área de carpintería en la Universidad de San Buenaventura. 
Tesis (Ingeniería Industrial) Antioquía: Universidad de San Buenaventura de 
Medellín en Colombia, 2012. 43p. 
Tuvo por objetivo implementar la metodología Japonesa 5´Ss en el taller de 
carpintería de la Universidad San Buenaventura, que permita garantizar el 
cumplimiento de las condiciones de orden, higiene y seguridad así como una óptima 
distribución del espacio físico, brindando un ambiente de calidad a quien haga uso 
de él logrando incrementar la productividad. Su metodología es aplicada explicativa 
al momento de hacer la evaluación determina las modificaciones según los 
alcances teóricos, posteriormente explica los efectos alcanzados. De diseño 
experimental. Se utilizó herramientas como diagrama de flujo y diagrama de 
procesos. La investigación concluye que las condiciones de orden, limpieza y 
seguridad del taller de ebanistería de la Universidad San Buenaventura en Medellín, 
mejoraron considerablemente, pues las estaciones de trabajo se ven despejadas 
sin objetos o residuos que obstaculicen el trabajo y se mantienen las herramientas 
de manera ordenada, evitando la pérdida y el excesivo transporte para la búsqueda 
de las mismas. Las capacitaciones a los funcionarios y administradores de las áreas 
de trabajo, se constituyen en la fase más importante de la implementación de la 
metodología, pues genera en las participantes las competencias y el compromiso 
adecuado para la ejecución y posterior éxito del proyecto, que está sujeto al cambio 
de mentalidad en la ejecución de las actividades diarias. La implementación de las 
tarjetas rojas en la fase de clasificación, general en los empleados y en los 
directivos, el deber de deshacerse de los residuos, herramientas o maquinas 
obsoletas, que obstruyen el flujo adecuado de los procedimientos, buscando las 
mejores opciones de reutilización, reciclaje o almacenaje. 
El aporte es significativo pues da a conocer el impacto que genera la 




incremento de la productividad pues visualmente las áreas de trabajo cambian, 
logrando con ello adoptar otra actitud en los trabajadores quienes desarrollarán sus 
labores en lugares visualmente más agradables, desarrollando la efectividad de los 
procedimientos, aumentando las capacidades y disminuyendo reprocesos y costos 
de operación. 
CONCHA, Jimmy y BARAHONA, Byron. Mejoramiento de la productividad en la 
empresa Induacero CÍA. Ltda. en base al desarrollo e implementación de la 
Metodología 5´S y VSM, herramientas del lean Manufácturing. Tesis (Ingeniero 
Industrial), Riobamba: Escuela Superior Politécnica de Chimborazo de Riobamba 
en Ecuador, 2013. 137p. 
Se planteó como objetivo mejorar la productividad en la empresa Induacero 
CÍA Ltda. en base al desarrollo e implementación de la metodología 5´S y VSM, es 
de tipo explicativa y aplicada, con diseño cuasi experimental, pues la metodología 
fue en base a un grupo de estudio, logrando obtener los objetivos planteados, se 
utilizó la herramienta de diagrama de flujo y diagrama de proceso, donde se da a 
conocer que la aplicación de las 5´S está referida a la selección, orden, limpieza, 
estandarización y autodisciplina y la aplicación del VSM Herramienta del Lean 
Manufacturing con el mapeo de flujo de valor es una herramienta que sirve para ver 
y entender un proceso y así definir sus desperdicios. Se concluye que la aplicación 
de ésta metodología logró incrementar la eficiencia en un 15% con respecto a las 
actividades en planta, una optimización del espacio físico de 91.7m2, así también 
incrementó las ganancias del 8.37%, generando bienes sociales en los 
trabajadores, demostrando que el proyecto es factible tanto de forma técnica, 
económica como social. 
Como aporte se valora el manejo de los recursos mejorando con ello los 
resultados vistos en la eficiencia y la ganancia, pues la medida de la eficiencia es 
uno de los principales indicadores de la relación de los resultados y los mecanismos 
utilizados para su proceso. 
ZAPATA, Dora y BUITRAGO, Mayerly. Implementación de la metodología 5´S en 




Industrial), Medellín: Universidad de San Buenaventura Seccional de Medellín – 
Colombia, 2012. 67p. 
Planteó como objetivo implementar la metodología 5´S en una empresa 
comercializadora debido a sus bajos niveles de seguridad, distribución y 
desorganización deficiente que no aportan valor al proceso de producción, de moto 
que se minimicen los tiempos de producción y costos en las áreas de corte y 
producción. Su metodología fue de diseño pre experimental, dado que su área de 
aplicación es efectuada en el área de producción, buscando mejora en los 
procesos, minimizando tiempos, reduce los riesgos, optimiza la disposición de los 
objetos, elimina objetos en desuso, recupera espacios entre otras mejoras 
notablemente visibles al ser implementadas, con ello lograr la optimización de la 
productividad. Para lograr los resultados obtenidos de la medición de sus objetivos 
se realizan entrevistas con el personal encargado, validación de datos y un análisis 
del proceso para evaluar la situación de las áreas todo ello por medio de un 
cuestionario de auditoría de 5´S. La investigación concluye que luego de realizar 
un diagnóstico, se localizaron los puntos críticos que hay dentro de las áreas de 
estudio; con esto se logró tomar las medidas necesarias para controlar los factores 
de riesgo definidos anteriormente, lo que ayudó a que se llevara a cabo de una 
mejor manera la implementación de la metodología 5´S. Se recomienda: dotar a los 
empleados con elementos de protección personal requeridos por los empleados y 
con características adecuadas, dependiendo del factor de riesgo al que estén 
expuestos. 
El aporte es significativo pues podrá ser utilizada como referencia en el 
presente proyecto de investigación, por sus aportes y objetivos logrados ante la 
aplicación de la metodología 5´S, si importante aporte con respecto a que todos los 
establecimientos de trabajo en donde los trabajadores estén expuestos a riesgos 
físicos, mecánicos, químicos, biológicos, etc., nos indica que los patrones 
suministrarán los equipos de protección adecuada, según la naturaleza del riesgo, 
que reúnan condiciones de seguridad y eficiencia para el usuario. 
ESTEBAN, Yesenia. Implementación de metodología de las 5´S en la empresa 




Empresarial), Santiago: Universidad Tecnológica de Querétaro en México, 2015. 
82p. 
Tuvo como objetivo restructurar el departamento de recursos humanos 
utilizando como herramienta la metodología 5´S de tal forma que se pueda 
transmitir esta metodología a toda la empresa y lograr que todos los procesos sean 
eficientes. Crear una nueva cultura organizacional, basada en el compromiso, la 
disciplina y la creación de nuevos hábitos para la productividad y la calidad del 
entorno durante el año 2015. La metodología lleva como diseño cuasi experimental 
ya que fue aplicado sobre un grupo de estudio, de tipo explicativo y aplicativo. La 
cual concluye en que se logró un mejor orden del área de trabajo así como su 
aspecto visual, además de agilizar los procesos y actividades realizadas en el 
departamento de recursos humanos debido a que con las cosas en perfecto orden 
y una ubicación correcta se ha vuelto mucho más sencillo laborar y atender a los 
empleados que acuden al área, llevándose una imagen de confianza y satisfacción 
al encontrar un lugar limpio, organizado y una atención eficaz y rápida. 
Su aporte es de valiosa significancia pues se logra la aplicación de las 4´S 
esto dado que la última “S” (Disciplina) se llevará a cabo periódicamente por medio 
de auditorías internas así de ser llevada a cabo correctamente generará altos 
niveles de productividad en el área. Así se planea que a futuro esta metodología se 
pueda realizar en todas las áreas de la empresa siendo este muy significativo para 
un mayor incremento de la productividad a nivel general en la organización. 
ACUÑA, Diego. Incremento de la capacidad de la producción de fabricación de 
estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5´Ss e ingeniería de 
métodos. Tesis (Ingeniero Industrial), Lima: Universidad Pontificia Universidad 
Católica del Perú, 2012. 117p. 
Tuvo como objetivo evaluar y proponer mejoras para el incremento de la 
capacidad de producción del proceso mediante el rediseño de la organización para 
el trabajo, los métodos y puestos de producción. La metodología de la presente 
investigación presenta un diseño cuasi experimental dado que hace una verificación 
de los cálculos obtenidos antes y después de la implementación de la metodología 




consecuencias de las causas. Se muestra la situación de la empresa y las 
oportunidades de mejora con la finalidad de establecer los puntos de acción para 
maximizar el beneficio de la misma. Hace el uso de instrumentos como el Check 
list. Se concluye en que los nuevos métodos de trabajo se estima la reducción del 
tiempo de ciclo del proceso en estudio aproximadamente en 9 minutos, asimismo 
se pronostica la reducción del esfuerzo físico requerido, traduciéndose en 
incrementos de productividad de cada puesto de trabajo. Se presenta el estudio de 
tiempos de cada tipo de operación evaluado en la etapa anterior con la finalidad de 
presentar las normas del proceso, estableciendo los estándares de trabajo para 
cumplir con la calidad del proceso. 
Se valora el aporte porque establece los posibles beneficios técnico 
económico de los impactos del rediseño que percibirá la organización, se ha 
evaluado la rentabilidad de la implementación de las mejoras propuestas 
sustentando un plan de acción para atacar las oportunidades de mejora 
encontrados. Se realiza el estudio de los métodos de trabajo de cada tipo de 
operación, transporte, almacenamiento, inspección y espera de cada proceso de 
estudio. Del diagnóstico realizado, se presentaron nuevos métodos de trabajo, 
mejoras y el rediseño de los puestos de trabajo. 
ARANA, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en 
una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis (Ingeniero 
Industrial), Lima: Universidad San Martín de Porres del Perú, 2014. p.266. 
Cuyo objetivo fue analizar el estado competitivo del Perú, el cuál distingue 
un crecimiento constante en el mundo empresarial, dado a la competencia nacional 
e internacional las empresas buscan optimizar sus procesos con el fin de ser 
competitivos y ofrecer productos de calidad. La metodología por su finalidad es del 
tipo aplicativo, con alcance temporal de clase prospectiva, la profundidad de esta 
investigación es descriptiva, como población se consideró a todo el personal del 
taller los instrumentos utilizados son las gráficas de control de calidad. Como 
conclusión indica que la aplicación de mejora exigió diversas inversiones tanto en 




justificadas en términos económicos por medio de los ahorros expresados y los 
incrementos de productividad y efectividad. 
Se valora el aporte porque la variable dependiente de la productividad mejora 
por el empleo de variable independiente, la Mejora Continua; que sin decirlo, implica 
dimensiones como: 5W, AMFE, 5´S, QFD, Taguchi, así mismo es inseguro su 
sostenibilidad en el tiempo, porque pone primero la Mejora Continua, cuando este 
es una variable dependiente de las 5´S. 
CHECA, Pool. Propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de 
confección de polos para incrementar la productividad de la empresa Confecciones 
Sol. Tesis (Ingeniero Industrial), Trujillo: universidad Privada del Norte, en Perú, 
2014, p.279. 
Presentó como objetivo incrementar la productividad de la Empresa Confecciones 
Sol, aplicando la propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de 
confección de polos. Su metodología es de tipo de investigación por su orientación 
es aplicada proyectista, por su diseño es pre-experimental. La investigación 
concluye que al aplica en conjunto las propuestas de mejora planteadas en el 
estudio de investigación, se logra incrementar la productividad de línea de polos 
básicos a 90.68% es decir una productividad semanal de 500 prendas. 
Su aporte es de significancia ya que las características del grupo de investigación 
que presenta son muy similares así como los procedimientos en el plan de procesos 
productivos. 
DAVILA, Alejandro. Análisis y propuesta de mejora de procesos en una empresa 
productora de jaulas para gallinas ponedoras. Tesis (Ingeniero Industrial), Lima: 
Pontificia Universidad Católica del Perú, 2015, p.112. 
Planteó como objetivo mejorar los procesos de producción de una empresa 
dedicada a la fabricación de jaulas para gallinas ponedoras para sus clientes 
actuales y potenciales, de acuerdo a sus requerimientos y estándares de los 
productos. La metodología de la presente investigación presenta un diseño cuasi 
experimental dado que hace una verificación de los cálculos obtenidos antes y 




explicativo pues es llevado a la realidad explicando las consecuencias de las 
causas. Se muestra la situación de la empresa y las oportunidades de mejora con 
la finalidad de establecer los puntos de acción para maximizar el beneficio de la 
misma. Hace el uso de instrumentos como el Check list, la muestra está dada por 
el número de observaciones. Se concluye que la aplicación de las 5´S es muy 
importante para que la mejora en los procesos tenga éxito, esto se debe a que en 
la aplicación se busca crear un impacto significativo en el área de producción 
gracias al trabajo en equipo y disciplina en la clasificación, orden, limpieza, 
estandarización y mantenimiento de la metodología. Además se puede replicar esta 
aplicación para las demás áreas de la empresa. 
Su aporte es pertinente ya que busca lograr la estimación de tiempos estándares 
de las piezas mejor clima laboral y satisfacción de los trabajadores logrando así 
alcanzar mayor producción y satisfacción del cliente logrando mejorar su 
productividad. 
RODRIGUEZ, Cynthia. Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de 
Lima con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis 
(Ingeniero Industrial), Lima: Universidad Peruana de Ciencias aplicadas en Perú, 
2011, p.90. 
Planteó como objetivo reducir mermas, aumentar la productividad, 
competitividad y poder reducir los costos. La metodología de la presente 
investigación presenta un diseño cuasi experimental dado que hace una verificación 
de los cálculos obtenidos antes y después de la implementación de la metodología 
5´S. Es de tipo aplicativo explicativo pues es llevado a la realidad explicando las 
consecuencias de las causas. Se muestra la situación de la empresa y las 
oportunidades de mejora con la finalidad de establecer los puntos de acción para 
maximizar el beneficio de la misma. La metodología por su finalidad es del tipo 
aplicativo, la profundidad de esta investigación es descriptiva, como población se 
consideró a todo el personal del taller los instrumentos utilizados son las gráficas 
de control de calidad. La presente investigación concluye que en el análisis de 




contrato de nuevo personal, es que de acuerdo al van hallado no va a generar 
pérdidas en la empresa logrando una organización con procesos productivos. 
El aporte es de significativo ya que busca lograr una mejora en la productividad 
reduciendo costos, ocasionados por los desperdicios, mermas y mejorar la 
distribución de las áreas de proceso. 
1.3 Teorías relacionadas con el tema 
1.3.1 Metodología 5´S 
“El movimiento 5´S, originado en Japón, es una herramienta que desarrolla una 
nueva manera de realizar las tareas en una organización. Esta nueva manera 
produce un cambio que genera beneficios, así como las condiciones para 
implementar modernas técnicas de gestión” (DORBESSAN, 2013, p.19). 
Entonces definimos que la aplicación de la metodología 5´S genera un 
hábitat laboral agradable, limpio y ordenado, esto trae beneficios a la empresa pues 
mejora la calidad, la productividad, la seguridad entro otros muchos beneficios. 
“La estrategia de las 5´S es una metodología práctica para el establecimiento 
y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a fin de 
mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria. Está 
integrado por cinco palabras Japonesas que inician con la letra “S”, que resumen 
tareas simples que facilitan la ejecución de las actividades laborales” 
(RODRÍGUEZ, 2010, p.20). 
Aquí nos indica que su aplicación es simple y sencilla, donde todo el personal 
involucrado aplica sus conocimientos y adquiere otros nuevos conceptos teóricos y 
prácticos siendo todo ello utilizado en la organización creando condiciones para 
aplicar modernas técnicas de gestión. 
“Las 5´S constituye una de las estrategias que da soporte al proceso de 
mejora continua utilizada por la manufactura esbelta. Su origen es paralelo al 
movimiento de la calidad total ocurrida en Japón, en la década de 1950, y su 




administración de su trabajo” (BONILLA, DÍAZ, KLEEBERG, NORIEGA, 2010, 
p.32). 
Según la teoría del autor las 5´S llevan como objetivo lograr cambios actitud 
del empleado para alcanzar cambios en gestión de su trabajo y logre identificarse 
con el mismo, va de la mano con el proceso de mejora continua lo que beneficia a 
toda organización. 
“Las 5´S exigen un compromiso total por parte de la línea jerárquica para 
provocar un cambio en los comportamientos y actitudes del personal implicado a 
todos los niveles” (SACRISTÁN, 2005, p.12). 
La organización debe estar estrechamente involucrada para el correcto 
funcionamiento de las 5´S desde el más alto nivel jerárquico siguiendo a todos los 
demás niveles, sólo con el compromiso del personal será posible el cambio. 
“Las 5´S es una herramienta mundialmente conocida gracias al impacto y 
cambio que generan tanto en las empresas como en las personas que la 
desarrollan. Se centran en potenciar el aprendizaje de las personas que trabajan 
en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por realizar pequeños 
cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender con ellas. Las 5´S es una 
herramienta que no requiere de grandes inversiones, altos cargos, ni de 
complicados conocimientos. De este modo, no se excluye a nadie, ofreciendo a 
todas las personas y organizaciones, la posibilidad y oportunidad de beneficiarse y 
crecer con ellas. Cualquier oficina, industria, centro público, empresa de servicios 
u hogar son idóneos para aplicar las 5´S” (ALDAVERT Y VIDAL, 2016, p.06). 
De acuerdo al concepto planteado, las 5´S es una herramienta que no 
excluye a personas ni organización e incluso es de fácil aplicación en la vida diaria 
no excluye a nadie de sus beneficios, logra mejor calidad de vida y hace que 
quienes la desarrollen considerables cambios potenciando su aprendizaje sin la 







Según Bonilla, DÍAZ, KLEEBERG Y NORIEGA, las características que más 
destacan con respecto a la metodología 5´S son (p.32-33) 
 Responder a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminar 
desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminación 
entre otros. 
 Reducir las pérdidas por incumplimiento de las especificaciones de calidad, 
tiempo de respuesta. 
 Contribuir a incrementar la vida útil de los equipos, gracias a la inspección 
permanente por parte de la persona que opera la maquinaria. 
 Mejorar la estandarización y la disciplina en el cumplimiento de los estándares 
al tener personal la posibilidad de participar en la elaboración de procedimientos 
de limpieza, lubricación y ajuste. 
 Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para 
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el 
proceso productivo. 
 Conservar el sitio de trabajo mediante controles periódicos sobre las acciones 
de mantenimiento de las mejoras. 
 Facilitar cualquier tipo de programa de mejora continua: Kaisen, producción 
justo a tiempo, control total de calidad y mantenimiento productivo total. 
 Disminuir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de 
cuidado y conservación de los equipos y demás recursos de la compañía. 
El autor nos describe que sus principales características llevan al beneficio 
pues; controla, mejora, espacios de trabajos, reduce, elimina lo innecesario 
logrando tener un mejor manejo de accidentes. 
Según el autor SACRISTÁN, las características de la aplicación de la 




 Es motivante, pues admite conocer en qué situación nos encontramos en 
relación con el estado en que se encuentra el sistema de producción y las 
oficinas y fijas unos objetivos con el compromiso por parte de todos para 
alcanzarlos. 
 Transforma el equipo de producción hasta llevarlo a su estado ideal o de 
referencia, eliminando anomalías, averías y defectos, y mantenerlo en el tiempo 
en dicho estado. 
 Transforma al propio operador de producción, quien va a alcanzar mayores 
responsabilidades y una cualificación y preparación que antes no tenía, 
visionando la importancia del “Cero averías / cero defectos”, así como la de su 
participación en todo tipo de “Mejoras”. 
El autor define como característica la motivación, la transformación del 
equipo de trabajo, lo que los vuelve más productivos, comprometidos con el cambio. 
Los involucra a reducir defectos, mejorar el tiempo, los lleva a un estado ideal,  
Importancia 
Para Sacristán la importancia de la metodología 5´S identificadas son (p.26) 
 El trabajo en equipo. 
 Mayor productividad que se traduce en: 
Menos productos defectuosos. 
Menos averías. 
Menor nivel de existencias o inventarios. 
Menos movimientos y traslados inútiles. 
Menor tiempo para el cambio de herramientas. 





Satisfacción por el lugar en el que se trabaja. 
Mejor imagen ante los clientes. 
Mayor cooperación y trabajo en equipo. 
Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas. 
Mayor conocimiento del puesto de trabajo. 
La aplicación de las 5´S es de fundamental importancia pues logra cubrir 
muchas necesidades que se dan en condiciones desfavorables ya que la 
organización muchas veces no tiene la predisposición ni el conocimiento suficiente 
para el manejo y control al momento de producir o generar sus productor, ya sea 
en el manejo de materiales, equipos o mano de obra siendo todo ello el núcleo para 
el buen funcionamiento de un negocio dado que a partir de estos se puede concebir 
la idea de la calidad del producto (por realizar adecuadamente cada proceso), la 
rentabilidad en la producción (Por la actividad productiva, convirtiéndose en la 
herramienta para el cumplimiento de los objetivos que resulten beneficiosos a la 
empresa). 
Objetivos 
 Crea lugares de trabajo organizados, fomenta la creatividad y estimula la 
motivación personal. 
 Mejorar radicalmente el tiempo de búsqueda de documentos. 
 Crea sensación de pertenencia / utilidad / orden / limpieza / salud / 
autodisciplina. 
 Mejora la productividad y la eficiencia. (Mejora continua) 
 Reduce los tiempos de respuesta. 
 Ayuda a identificar y eliminar las pérdidas, reducción de costos. 
Beneficios 




 Evita la pérdida de tiempo en la búsqueda de elementos de trabajo en lugares 
no organizados ni apropiados. 
 Reduce fuentes que originan suciedad. 
 Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas, 
equipo, maquinaria, mobiliario, instalaciones, entre otros materiales. 
 Mejora el control visual de elementos de trabajo. 
 Creación y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo. 
 Crea las bases para incorporar nuevas metodologías de mejoramiento continuo. 
 Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: Manufactura o de servicio. 
 Es un medio para lograr las “Siete eficacias”. 
 





















































































5´S es una herramienta de trabajo que consiente en desarrollar un plan sistemático 
para promover de forma continua; la clasificación, el orden y la limpieza, lo que 
permite de manera inmediata una mayor productividad, mejora la seguridad, el 
clima laboral, la motivación del personal, la calidad, la eficiencia y en consecuencia 
la competitividad de la organización. 
Esta herramienta fue elaborada por Hiroyoki Hirano y se denomina 5´S 
debido a las iniciales de las palabras Japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y 
Shitsuke. Cuyo significado es: Separar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar. 
Tabla Nº 2.  
Elementos de las 5´S 
Problemas en el área de recojo de Huevos de la Granja 
“Lluvia de Ideas” 






Exceso de materiales e insumos en el 




Los materiales, herramientas e insumos 
no se encuentran organizados, ni 




El puesto de trabajo, equipos y materiales 
se encuentran sin mantenimiento básico 








Resistencia por parte de los operarios al 
uso de implementos de seguridad o estos 




El personal no se encuentra motivado, no 
se identifica con la empresa y cumple con 
los procesos sólo cuando se le exige. 
Ineficiencia e Ineficacia 
5´S 
Shitsuke 




Con respecto a la teoría del autor GUTIÉRREZ (2014) explica con detalle cada una 
de las actividades de la metodología 5´S: 
SEIRI (Seleccionar), implica aprender y desarrollar el arte de liberarse de las 
cosas. Para ello habrá que tomar riesgos y aplicar algunos criterios de sentido 
común, como: “Sino lo usé o necesité en el último año, seguramente no lo volveré 
a necesitar”. Esto no está peleado con archivar adecuadamente los documentos de 
valor. De esta manera, habrá que empezar por lo cotidiano en casa, continuar en 
las oficinas y espacios de trabajo, en la planta, los almacenes, los laboratorios, etc., 
hasta liberarse de lo que no es necesario en cada uno de esos lugares. Una forma 
efectiva de identificar los elementos que habrán de eliminarse es etiquetarlos en 
rojo, es decir, cada objeto que se considere innecesario se identifica mediante una 
tarjeta o adhesivo rojo (de expulsión). Enseguida, estas cosas se llevan a un área 
de almacenamiento transitorio (p.111). 
SEITON (Ordenar), la idea es que lo que se ha decidido mantener o 
conservar en la primera S se organice de tal modo que cada cosa tenga una 
ubicación clara, y así, esté disponible y accesible para que cualquiera lo pueda usar 
en el momento que lo disponga. Para clasificar se deben emplear reglas sencillas 
como: etiquetas para que haya coincidencia entre las cosas y los lugares de 
guardar; lo que más se usa debe estar más cerca y a la mano, lo más pesado abajo, 
lo liviano arriba etc. Lo anterior implica entonces que “Todo esté en su lugar”. Por 
último, “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. Sin duda, esto contribuye 
al orden y a la buena utilización del tiempo y los espacios, lo que implica menores 
desperdicios (Mudas) (p.111). 
SEISO (Limpiar), consiste en limpiar e inspeccionar el sitio de trabajo y los 
equipos para prevenir la suciedad implementando acciones que permitan evitar, o 
al menos disminuir, la suciedad y hacer más seguros los ambientes de trabajo. Por 
lo tanto, esta S no solo consiste en “Tomar el trapo y sacudir el polvo”, implica algo 
más profundo; se trata de identificar las causas por las cuales las cosas y los 
procesos no son como deberían ser (Limpieza, orden, defectos, procesos, 
desviaciones, etc.), de forma tal que se pueda tener la capacidad para solucionar 




decidir qué acciones se deben llevar a cabo, las herramientas básicas son: el 
diagrama de Ishikawa y los gráficos de Pareto, entre otros (p.112). 
SEIKETSU (Estandarizar), pretende mantener el estado de limpieza 
organización alcanzado con el uso de las primeras 3 S, mediante la aplicación 
continua de estas. En esta etapa se pueden utilizar diferentes herramientas, una de 
ellas es la localización de fotografías del sitio de trabajo en condiciones óptimas 
para que todos los trabajadores puedan verlas y así recordarles que ese es el 
estado en el que debería permanecer (p.112). 
SHITSUKE (Disciplina), Significa evitar a toda costa que se rompan los 
procedimientos ya establecidos. Sólo si se implementan la autodisciplina y el 
cumplimiento de normas y procedimientos adoptados será posible disfrutar de los 
beneficios que estos brindan. La disciplina es el canal entre las 5´S y el 
mejoramiento continuo. Implica control periódico, visitas sorpresas, autocontrol de 
los empleados, respeto por sí mismo y por los demás, así como una mejora calidad 
de vida laboral (p.112). 
Con respecto a la teoría del autor DORBESSAN, “Considera que para su 
logro es condición imprescindible desarrollar “El dejar hacer y el aprendizaje 
organizacional”, que se obtiene produciendo un cambio que posibilite la 
construcción de un sistema de trabajo grupal, participativo y autónomo” (2013, 
p.17). 
Siendo las herramientas que producen este cambio: 
Seiri (Separar), es un proceso de clasificación en el cual se define claramente qué 
es realmente necesario para realizar las tareas y qué no lo es, cuya permanencia 





Figura 4. Las 5´S herramientas de Cambio 
SEITON (Ordenar), para efectuar el ordenamiento de los objetos se utiliza la 
frecuencia de uso: 
 Cundo más se usan, más cerca deben estar de las personas. 
 Cuando menos se usan, más alejados. 
Aplicar estos criterios es fundamental pues de esta forma se minimizan los tiempos 
de movimiento para la búsqueda de un objeto, como consecuencia de un mejor lay-
out que se refiere al diseño (p.50). 
Tabla Nº 3.  
Preguntas claves para las 5 herramientas de cambio 
¿Frecuencia de uso? ¿Dónde guardar? 
En todo momento Muy cerca del lugar de trabajo 
Diario En estantes, armarios, etc. 
Semanal, mensual, etc. En el archivo del área 
Esporádica En el archivo central 
Fuente: Las 5´S herramientas de cambio 
SEISO (Limpiar), mantener la limpieza es evitar la generación de suciedad. Limpiar 



















 Máquinas, equipos, herramientas y documentos. 
 Mesas de trabajo. 
 Armarios, estanterías y tableros. 
 Escritorios, ficheros, etc. 
 Pisos, paredes, áreas peatonales, escaleras, ventanas, etc. 
SEIKETSU (Estandarización), es la consecuencia de la interacción de tres hechos 
construidos a medida que se aplican las tres primeras “S”, ellos son (p.65): 
 Aprendizaje. 
 Mejora. 
 Teoría del cambio. 
SHITSUKE (Autodisciplina), se deben cumplir las normas establecidas a partir de 
los acuerdos a los que llega el grupo después de sus  negociaciones, sean éstas 
internas o intergrupales. El principio básico que debe cumplirse es el respeto a uno 
mismo, pues si una persona no es capaz de acatar una resolución de la cual tomó 
parte activa exponiendo sus ideas, intercambiando opiniones y experiencias, 
carece de los principios mínimos de la conducta grupal, lo que termina volviéndose 
en su contra al perder confiabilidad (p.80). 
Podemos señalar que la implementación de cada fase, como lo menciona 
cada autor, debe contar con estrategias en su aplicación para que estas se puedan 
desarrollar con total agilidad, mantenerse en el tiempo y pueda ser utilizada por 
todo el personal, ya sea el existente o los nuevos que ingresen y a todo en cuanto 
al entorno se refiera. Cada fase, por su sencillez es amigable y práctico de 
implementar, su practicidad debe invitar y familiarizar a toda la organización, 
cambiar la manera de actuar e inter relacionarse, tanto en su centro de labores 
como en su vida cotidiana lo que desarrollará un ambiente y entorno más agradable 





Dimensiones e Indicadores 
Las 5´S como variable independiente identificamos dos dimensiones que al 
dividirlas nos permitirá conocer el grado de cumplimiento actual del propósito de la 
filosofía Japonesa de cada “S”, como se detalla en el siguiente cuadro. 
Tabla Nº 4.  
Cumplimiento de las 5 fases de cambio 
Relacionado con Dimensiones Indicador 
Las cosas 
Seiri – Separar 
Número de cumplimiento = 
Porcentaje de cumplimiento obtenido 
Porcentaje total efectuado 
Seiton – Ordenar 
Seiso – Limpiar 
Uno mismo 
Seiketsu – Estandarizar 
Shitsuke – Disciplina 
Fuente Elaboración propia 
1.3.2 Productividad 
(GUTIÉRREZ 2014 p.20) dice que “La productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtienen en un proceso o en un sistema, por lo que incrementar 
la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente formado por 
los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados pueden medirse 
en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades; mientras que los 
recursos empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas máquinas, etc. En otras palabras, la medición de la productividad 

















Figura 5. La productividad y sus componentes 
La productividad es la relación entre la cantidad de insumos necesarios para 
producir un determinado bien o servicio en un periodo específico con la debida 
consideración de la calidad. Pudiendo, también, ser definida como la multiplicación 
de los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos, en tanto menor sea el tiempo 
que se emplee para obtener el resultado deseado, más productivo es el sistema 
utilizado. 
GARCÍA (2011) dice que “Es la relación entre los productos logrados y los 
insumos que fueron utilizados o los factores de la producción que intervinieron. El 
índice de la productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno 
de los factores de la producción, los críticos e importantes, en un periodo definido. 
O bien la productividad es el resultado de dividir el total de los factores de salida, 
como bienes, entre los de entrada, como recursos. En caso de que aumente el valor 
del denominador con mayor cantidad de unidades de producción, sin incrementar 
el denominador en el valor total de los recursos empleados, el índice de 
productividad aumenta en la misma proporción dada por la ecuación” (p.17-18). 
Aquí nos expresa una comparación de la producción en diferentes niveles 
del sistema económico, con los recursos utilizados. La productividad es la relación 
entre la cantidad y la calidad de bienes o servicios producidos con la cantidad de 




No consiste únicamente en realizar las cosas mejor, sino es enfocarse en hacer 
mejor las cosas de forma correcta. 
Según CRUELLES (2013) “La productividad tiene que mantenerse en el 
tiempo por un largo plazo para lograr la estabilidad y crecimiento de la empresa y 
para ello la mejora continua en los procesos internos de la empresa son de vital 
importancia para el crecimiento de la productividad que favorece un crecimiento 
estable y consiste en todos los segmentos de un proceso. Algunas de las 
herramientas utilizadas incluyen las acciones correctivas o preventivas, y el análisis 
de la satisfacción de los miembros o clientes. Para ello se recomienda que la mejora 
continua sea una actividad sostenible en el tiempo y no como un arreglo rápido o 
parche, frente a un problema puntual. Para la mejora de cualquier proceso se debe 
dar varias circunstancias. El proceso debe estar bien definido y documentado, debe 
haber varios ejemplos de procesos similares, los responsables del proceso deben 
poder participar en cualquier discusión de mejora, un ambiente de transparencia 
favorece que fluyan las recomendaciones de mejora, cualquier proceso debe ser 
acordado, documentado, comunicado y medido en un marco temporal que asegure 
su éxito”, (p.78). 
Bajo el concepto del autor, se requiere de diversos factores, personas 
técnicas y métodos. El primer paso para mejorar la productividad será identificar el 
problema para facilitar la alternativa de solución que debe estar enfocado en la 
mejora continua de sus procesos internos la adopción de una medida de mejora 
modificará el comportamiento de una empresa y con ello su productividad a largo 
plazo toda documentación debe ser clara y transparente, las recomendaciones y 
acuerdos deben fluir para asegurar el éxito. 
Según los autores (KRAJEWSKI, RITSMAN Y MALHOTRA, 2008, p.13) 
ellos indican que “Es el valor de los productos (bienes y servicios), dividido entre 
los valores de los recursos (Salarios, costo de equipo y similares) que se han usado 
como insumos”. 
Los autores definen conceptos diferentes, pero concluyen con la misma idea 
como es obtener beneficios o productos con menos recursos. Es de suma 




insumos en un tiempo adecuado, alcanzando más producción ya que de esta 
manera se ven los beneficios económicos para la empresa. La productividad en 
este sentido, determina la capacidad de un sistema productivo para elaborar los 
productos requeridos y el grado en que los recursos empleados en el proceso 
productivo son aprovechados. Mayor productividad, utilizando los mismos recursos, 
resulta en mayor rentabilidad para la empresa. 
Según el autor (MEDIANERO, 2016, p.24), “Se puede decir que la 
productividad siempre será la relación entre productos e insumos. La cual está dada 
en términos económicos y físicos, o de cualquier otro tipo. Por lo cual una de sus 
dimensiones es la eficiencia” 
Bajo el concepto del autor, considera una de las dimensiones de la 
productividad a la eficiencia. Indica que la productividad es la relación entre 
productos e insumos, estos factores constituyen una fuente importante en el 
mejoramiento de la productividad. El tiempo puede ser un buen denominador ya 
que es una medida universal. La productividad es un instrumento comparativo para 
gerentes y directores de empresa, ingenieros industriales, economistas y políticos. 
Factores 
GARCÍA (2011), “La productividad está basada en tres factores fundamentales: 
capital-gente-tecnología. Estos tres factores fundamentales son diferentes en su 
actuación, pero pueden mantener un balance equilibrado, pues son 
interdependientes. Cada uno debe dar el máximo rendimiento con el mínimo 
esfuerzo y costo, y el resultado será medido como el índice de productividad. La 
suma de los resultados de los tres conformará a la productividad de la empresa” 
(p.25). 
Factor Capital. - “Incluye el total de la inversión en los elementos físicos que entran 
en la fabricación de los productos. Estos elementos sólo una parte del activo fijo del 
negocio. Por ejemplo, el terreno, los edificios, instalaciones, maquinaria, equipo, 
herramienta y útiles de trabajo. Lo invertido en estos elementos de producción debe 





Factor Gente. - “Una de las metas de la organización reside en que sus miembros 
logren sus objetivos personales, a través de un esfuerzo unificado y organizado de 
sus actividades. La ventaja de este esfuerzo de grupos así organizados es que se 
ha probado que el hombre logra más satisfactoriamente sus objetivos personales 
cuando combina sus esfuerzos con los de un grupo, que cuando trata de lograrlos 
por sí solos” (p.26). 
Factor Tecnología. - “El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha 
procreado multitud de industrias subsidiarias, como sería la manufactura de 
componentes, los servicios de información, los productores de bibliotecas, 
programas y paquetes de software. Estos nuevos progresos abarcan los programas 
especiales, los satélites de comunicación, la medicina electrónica y el transporte 
supersónico. Más allá, se encuentran áreas de la ciencia en las que los hombres 
sondean lo desconocido y nadie sabe dónde y cuándo se harán descubrimientos 
de un nuevo conocimiento” (p.29). 
PROKOPENKO (1989) indica que “El análisis dinámico del sistema 
empresarial está determinado por factores que influyen y en algunos casos 
determinan el desarrollo y cumplimiento de los objetivos de la productividad, por tal 
motivo el autor menciona dos tipos de factores denominados interno y externo” (p.9-
15). 
Internos (Controlables) 
Son aquellos cuyo control está definido por la organización y no ha sido intervenido 
por ningún otro elemento, es decir que la organización y sólo la organización es 
quien define el aumento o disminución de un determinado punto. 
De estos el autor los ha clasificado como duros (No fácilmente cambiables) 
y blando (Fáciles de cambiar) 
Correspondiendo a los factores duros el producto obtenido y las 
características que presenta para su ingreso al mercado con el objetivo de atraer el 
interés entre los consumidores, estás características pueden ser transformadas 
según las especificaciones del consumidor a quién va dirigido; de esta manera 




innovación tienen gran influencia en el incremento de la productividad y calidad de 
los productos finales. 
Correspondiendo a los factores blandos todos aquellos que se pueden 
modificar en su comportamiento o función, y están conformadas por la organización 
estos son: 
 Personas, es un valioso recurso para la realización de todo proceso siendo un 
factor base de toda organización, considerando sus capacidades, experiencias 
y compromiso en sus labores, por ello es importante valorar su capacitación con 
ello obtener una mano de obra calificada y motivada para con continuo 
desarrollo. 
 Organización y Sistema, determinado por el dinamismo, comunicación y 
flexibilidad a los cambios que ocurren en el mercado. La tecnología y la 
modernización, logra en muchas oportunidades, que las organizaciones 
retrocedan no logrando ser competitivos, pues se reúsan a la implementación 
de estos nuevos avances, mostrándose rígidas a la retroalimentación que 
terminan su apalancamiento. 
 Métodos de trabajo, es el mecanismo mejor empleado por las empresas para la 
optimización de la productividad, para aquellas economías que inician con 
menor capital, estas organizaciones tienden a utilizar esta característica en sus 
procesos eliminando así el trabajo innecesario, posterior al análisis de sus 
procesos existentes. 
Externos (No controlables) 
Llamados así porque no pueden ser controlados pues está fuera del alcance o 
influencia de la organización, no pudiendo negociar o someter a una determinada 
situación. Considerados como elementos externos a la economía, la situación 
política, determinadas situaciones que involucren la existencia de la materia prima. 
GUTIÉRREZ (2014), “La medición de la productividad resulta de valorar 





El valor de la calidad es también considerado como medida de desempeño 
del sistema de calidad, estos son creados por la empresa para asegurar la calidad 
de cada proceso y así obtener óptimos productos, de la misma manera es 
considerado como valor de la calidad a los procesos o productos deficientes 
considerándose como valor de mala calidad. 
Así, calidad considera el grado de eficiencia en el manejo de recursos 
económicos y humanos, una mala calidad significa el manejo deficiente de los 
recursos económicos y operativos, por lo que muestra una relación contrariamente 
proporcional a mayores problemas en falla o deficiencias observadas, al presentar 
menos grado de calidad representa mayor valor de producción. 
Importancia 
DEMING (1986, p.43), en su libro: Calidad, Productividad y Competitividad, “Está 
definida por la calidad y se da en condiciones estrictas, todo ello para la disminución 
de costos como resultado de una considerable disminución de ineficiencia en sus 
procesos. Ve la productividad como la mayor fuente de riqueza que se expresa en 
el crecimiento y aceptación de las organizaciones en mercados altamente 
competitivos, esto genera confianza logrando una organización sostenible 
visualizada en el incremento de las labores”. 
Aquí nos menciona que la productividad está dada por la calidad bajo 
condiciones estrictas, considera que en mercados latamente competitivos, ser 
productivos es sinónimo de riqueza y un indicador de crecimiento y aceptación de 
toda organización que la convierte en sostenible encaminada al incremento de sus 
labores. 
PROKOPENKO (1989, p.6), “La productividad es de gran importancia a nivel 
mundial ya que es la única fuente que proporciona liquidez a una nación facilitando 
un progreso socioeconómico real, brinda un mejor nivel de vida a los habitantes sus 
beneficios son distribuidos en todos los niveles”. 
En este concepto lleva la importancia de la productividad a un nivel mundial 
indicando que es la única fuente capaz de proporcionar liquidez, generadora de 




BAIN (2007, p.4), “La productividad es de vital importancia para el desarrollo 
de capacidades e incremento de intereses de las industrias ya que proporciona los 
medios requeridos para el incremento de las utilidades por la reducción de costos 
acompañados de una calidad mejorada, con ello logra ser más competitivo 
alcanzando un incremento en la aceptación de los consumidores y manteniéndose 
en el mercado”. 
Aquí nos manifiesta que la productividad es la responsable para el 
incremento de utilidades para toda industria, reduce costos y mejora la calidad; 
volviendo a las organizaciones ser competitivos logrando que el consumidor se 
identifique lo que genera ser reconocido en el mercado. Esto genera aceptación y 
brinda grandes beneficios. 
Dimensiones e Indicadores 
Existen criterios comúnmente utilizados en la evaluación del desempeño de un 
sistema, los cuales están relacionados con la productividad: 
Eficiencia 
GUTIÉRREZ (2014, p.20), “Es la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizado. Eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no 
haya desperdicios de recursos”: 
Eficiencia = Tiempo útil 
        Tiempo total 
 
Considera la eficiencia como el cociente de los resultados alcanzados y sus 
recursos utilizados, es la capacidad de utilizar bien los recursos para lograr los 
objetivos, donde menor sea el recurso empleado para la obtención del producto 
más eficiente será el empleo de determinado recurso tratando que no surjan 
desperdicios. 
GARCÍA (2011, p.16), “Es la relación entre los recursos programados y los insumos 




en la producción de un producto en un periodo definido. Eficiencia es hacer bien las 
cosas”: 
Eficiencia = Insumos programados 
                      Insumos utilizados 
 
Se puede entender que no debe existir una utilización mayor a los recursos 
programados en los tiempos establecido, sino por el contrario el consumo de estos 
debe ser menor y en el menor tiempo mientras menos sea el consumo más eficiente 
es el proceso y todos los factores que intervienen logrando óptimos resultados. 
MEDIANERO (2016, p.38), “Es la correcta manera de abordar la relación objetivos-
recursos, optimizar la aplicación de los recursos disponibles, de modo que se 
obtenga el máximo producto (O resultado) con el mínimo esfuerzo costo posible. 
Eficiencia = Metas 
     Recursos 
Para el autor es lograr mayores resultados optimizando los recursos disponibles al 
punto de alcanzar más de lo programado empleando el mínimo esfuerzo para 
lograrlo mientras mayor sea el logro sin la necesidad de requerir más de lo 
establecido más eficiente serán los recursos. 
CHIAVENATO (2004, p.39), “Es la relación entre los costos y beneficios, asimismo 
se refiere a la mejor forma de realizar las cosas a fin de que los recursos (Personas, 
máquinas, materias primas) se apliquen de la forma más racional posible. La 
eficiencia se preocupa de los medios, métodos y procedimientos más apropiados 
que deben planearse y organizarse adecuadamente a fin de asegurar la utilización 
óptima de los recursos disponibles” 
Eficiencia = Insumos programados 
                Insumos utilizados 
En la siguiente figura, Chiavenato muestra la relación que hay entre la eficiencia y 




objetivos trazados en la empresa, con respecto al año, semestre o trimestre 
pasado, los cuales mostrarían el real incremento de la productividad. Paralelamente 
dentro de la obtención de resultados favorables cabe mencionar que esto se 
lograría con una buena base estratégica, táctica y operacional, esto implica buenos 
procedimientos logísticos, buena gestión de compras, etc. 
 
Figura 6. Administración de los procesos productivos 
Fuente: Chiavenato (p.39). 
En este concepto es la mejor forma de emplear los recursos lo que generaría menor 
costo, es la utilización óptima de los recursos disponibles que deben generar mayor 
beneficio todo ello mediante una organización y estrategias previas y adecuadas. 
CRUELLE (2013, p.10), “Mide la relación entre insumos y producción, busca 
minimizar el coste de los recursos (hacer bien las cosas). En términos numéricos, 
es la razón entre la producción real obtenida y la producción estándar esperada. La 
eficiencia se encarga de los medios” 
Aquí nos indica que la eficiencia se encarga de los medios, es la medición 
entre la minimización de los insumos y costos de los recursos para la obtención de 
la producción sin bajar la calidad siempre manteniendo la premisa de hacer las 
cosas bien, superando la producción esperada así los procesos pueden ser 






GUTIÉRREZ (2014, p.20), “Es el grado en que se realizan las actividades 
planeadas y se alcanzan los resultados planeados, se puede ver como la capacidad 
de lograr el efecto que se desea o se espera. La eficacia implica utilizar los recursos 
para el logro de los objetivos trazados (Hacer lo planeado)”: 
Eficacia = Unidades producidas 
              Tiempo útil 
El autor nos describe que la eficacia es realizar las actividades planeadas y 
alcanzar los resultados planeados, es lograr lo planeado dentro del plazo 
establecido. Ello conlleva a un cumplimiento de los requerimientos que cubrirá la 
necesidad de abastecimiento toda empresa que cumpla con sus metas puede 
denominarse una empresa eficaz en su producción- 
GARCÍA (2011, p.17), “Es la relación entre los productos logrados y las 
metas que se tienen fijadas. El índice de eficacia expresa el buen resultado de la 
realización de un producto en un periodo definido. Eficacia es obtener resultados”: 
Eficacia = Productos logrados 
                 Meta 
En el presente concepto el autor indica que es el logro de las metas trazadas 
lo que expresa el buen resultado del desarrollo de un proceso en el tiempo definido 
lo que brinda un aporte óptimo para el cumplimiento de los requerimientos del 
consumidor, logrando cubrir las necesidades de pedidos sin ser necesario mayor 
producción. 
MEDIANERO (2016, p.38), “En el contexto de la administración de 
empresas, el concepto de eficacia tiene una connotación similar al de la producción. 
Concretamente, se define como la relación entre los resultados obtenidos y las 
metas trazadas. La eficacia no implica ni presupone necesariamente eficiencia. 
Eficacia tiene que ver con su ubicación en la estructura de la teoría económica. La 




Eficacia = Resultados 
               Metas 
Se define que es el cociente entre resultado y las metas ello indica que se ha 
logrado lo esperado, de lo contrario habría que realizar acciones correctivas para 
el logro de las metas y obtener lo requerido, pero cada corrección genera costos y 
no se estaría siendo eficaz ni cumpliendo con lo establecido. 
CRUELLES (2013, p.11), “Es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica 
con el logro de las metas (Hacer las cosas correctas) La eficacia se encarga de los 
fines” 
En este último concepto nos manifiesta que ser eficaz es lograr los objetivos 
establecidos o es el logro de un proceso para obtener lo que se desea, cumpliendo 
con estos objetivos se puede decir que se fue eficaz, que se cumplirá con lo 
solicitado, y que las necesidades serán cubiertas eliminando así la necesidad de 
iniciar nuevamente el proceso o prolongar los tiempos de producción. 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema General: 
¿De qué manera la aplicación de las 5´S incrementa la productividad en el área de 
producción de huevos en la granja avícola San Antonio, 2017? 
Problema Específico. 
¿De qué manera la aplicación de las 5´S incrementa la eficiencia en el área de 
producción de huevos en la granja avícola San Antonio, 2017? 
¿De qué manera la aplicación de las 5´S incrementa la eficacia en el área de 




1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación Teórica: 
Para BERNAL, (2010) “En la investigación realizada hay una justificación teórica 
cuando el objeto del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el 
conocimiento, validando la teoría, comparando los resultados o hacer 
epistemología del conocimiento existente” (p.106). 
El presente estudio de investigación tiene el respaldo teórico de los autores que 
han determinado; el ¿por qué? de la importancia de las 5´S como pilar de 
optimización en la mejora continua, procesos y la mejora dela productividad del 
personal en las actividades que se llevan a cabo en la granja avícola San Antonio, 
asimismo se revisará los procesos correctos para lograr un óptimo funcionamiento 
en el área de comercialización; que conllevando a la reducción de costos, 
incremento de utilidades y minimizando las no conformidades de los productos 
obtenidos; brindando excelente calidad al producto que se recoge para que llegue 
al cliente en buen estado, en óptima calidad y que refleje un producto que se ha 
recolectado con los mejores métodos y un conjunto de procesos que aseguren un 
buen producto. 
1.5.2 Justificación Social: 
MARTÍNEZ (2009) “Las 5´S forman parte de una metodología que integra 5 
conceptos fundamentales, en torno a los cuales, los trabajadores y la propia 
empresa pueden lograr unas condiciones adecuadas para elaborar y ofrecer unos 
productos y/o servicios de calidad. Entre las áreas de oportunidad dentro de la 
empresa para la aplicación de la técnica de 5´S, en el área de manufactura y la de 
almacenamiento”. Concentrándose este proyecto en la primera. La finalidad de su 
aplicación es mejorar el entorno laboral, físico y de sus instalaciones, lográndolo se 
obtendrá como beneficio: 
 Mayor seguridad. 
 Higiene correcta. 




 Disminución de desperdicios y problemas de calidad. 
 Disminución de tiempos muertos. 
 Mejorar la imagen ante el cliente. 
Por otra parte, muchos de nuestros potenciales clientes en el sector aplican esta 
técnica u otras similares, y sus empresas son auténticos modelos de organización, 
limpieza, seguridad e higiene ¿Cómo podemos aspirar a ser proveedores suyo si, 
al menos, no estamos en sus mismas condiciones? La granja avícola San Antonio 
pretende estar a nivel competitivo en relación a otros productores avícolas. 
1.5.3 Justificación Económica 
SÁNCHEZ (2010), “La aplicación de las 5´S, incrementará la parte económica y 
asegurar la calidad de productos; ya que beneficia cumpliendo con los pedidos de 
venta, asimismo con la reducción de costo”. Con la aplicación de las 5´S la granja 
avícola obtendrá productos de calidad y conformes; para la distribución en no 
quebrar con los pedidos solicitados por el área de ventas, distribución y 
programación maestra; que encuentren la calidad del producto con los atributos de 
apariencia y color característicos de los productos buenos y de excelente calidad. 
Estos tipos de productos son de fácil consumo y aceptación, ya que la estabilidad 
y homogeneidad de los productos conseguidos, hace que los clientes lo prefieran 
para su consumo, esto conlleva a indicar que la calidad del huevo es aprobada por 
el cliente, incrementando las ventas que se ven reflejados con la colocación en 
supermercados, autoservicios y mercados. 
1.5.4 Justificación Práctica 
VALDERRAMA (2015), “Se manifiesta en el interés del investigador por acrecentar 
sus conocimientos, obtener el título académico o, si es el caso, por contribuir a la 
solución de problemas concretos que afectan a organizaciones empresariales, 
públicas o privadas. En la justificación práctica, se responde a la pregunta: ¿El 
resultado de la investigación ayudará a solucionar los problemas de una empresa? 
De igual manera, responde a la pregunta: ¿El resultado de la investigación será una 




De esta manera, el presente trabajo de investigación presenta una 
justificación práctica dado que la implementación de las 5´S es de vital importancia 
para toda organización pues aportará, significativamente, cambios de mejora en las 
áreas donde sean implementadas, porque nos permite eliminar despilfarros y por 
otro lado permite mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando así 
a la empresa y sus empleados. Alguno de los beneficios que se desea obtener al 
implementar la estrategia de las 5´S, en la granja avícola San Antonio, son: 
 Mayores niveles de seguridad. 
 Mayor motivación en los trabajadores. 
 Reducción en las pérdidas y mermas por producciones con defecto. 
 Mayor calidad. 
 Tiempos de respuesta más cortos. 
 Aumento de la vida útil de los equipos. 
 Generar cultura organizacional. 
Con ello al aplicar las 5´S en la granja avícola San Antonio logrará ser: 
 Producir con menos desperfectos. 
 Cumplir mejor los plazos. 
 Ser más segura. 
 Ser más productiva. 
 Realizar mejor las labores de mantenimiento. 
Las 5´S son un buen comienzo para mejorar la productividad y no le hacen mal a 
nadie, está en cada operario aplicarla y ver sus resultados y beneficios. 
1.5.5 Justificación metodológica 
Según BERNAL (2010), “La investigación científica, con la justificación 
metodológica del estudio se da cuando el proyecto que se pone en marcha, 
propone un nuevo método o una nueva estrategia que generará conocimiento 




El proyecto es pertinente porque permite aplicar los instrumentos que serán 
usados para la aplicación del incremento de la productividad además se puede 
aplicar los formatos de inspección de revisión diaria antes y durante la jornada de 
trabajo, en forma continúa habiéndose concluida la aplicación, al brindar la calidad 
del producto que se refleja en la ficha técnica y descripción de productos para la 
venta; el llenado correcto del formato de evaluación de productos. Se tomará en 
cuenta los resultados emitidos del análisis supervisor, para su destino final de 
empacado y distribución a los centros autorizados. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación de las 5´S incrementa la productividad en el área de producción de 
huevos en la granja avícola San Antonio, 2017. 
Hipótesis Específica 
La aplicación de las 5´S incrementa la eficiencia en el área de producción de huevos 
en la granja avícola San Antonio 2017. 
La aplicación de las 5´S incrementa la eficacia en el área de producción de huevos 
en la granja avícola San Antonio 2017. 
1.7 Objetivo 
1.7.1 Objetivo General 
Determinar la manera en que la aplicación de las 5´S incrementará la productividad 
en el área de producción de huevos en la granja avícola San Antonio 2017. 
Objetivo Específico 
Determinar la manera en que la aplicación de las 5´S incrementará la eficiencia en 
el área de producción de huevos en la granja avícola San Antonio 2017. 
Determinar la manera en que la aplicación de las 5´S incrementará la eficacia en el 




























2.1 Diseño de investigación 
 
Tipos de Diseños Existentes 
Figura 7. Tipos de Diseños Existentes 
Según su Enfoque 
El presente proyecto de investigación es de Enfoque cuantitativo. HERNÁNDEZ 
et al. (2010), “Usa la recolección de datos para probar hipótesis, con base en la 
medición numérica y el análisis estadístico, para establecer patrones de 
comportamiento y probar teorías” (p.4). 
En el caso de mi investigación el enfoque cuantitativo está basado en los siguientes 
aspectos: 
• Cantidad de huevos recogidos semanalmente. 
• Cantidad de huevos que están bien y los que no, determinándose la cantidad 

























• Tiempos de recojo. 
• Tiempos de almacenamientos. 
• Tiempos de despacho que nos permiten medir la productividad. 
Según su Finalidad 
Es de finalidad Aplicada. VALDERRAMA (2015), “Es también llamada práctica, 
empírica, activa o dinámica, y se encuentra íntimamente ligada a la investigación 
básica, ya que depende de sus descubrimientos y aportes teóricos para poder 
generar beneficios y bienestar a la sociedad. Se sustenta en la investigación 
teórica; su finalidad específica es aplicar las teorías existentes a la producción de 
normas y procedimientos tecnológicos, para controlar situaciones o procesos de la 
realidad” (p.39). 
 Respecto a su finalidad podemos afirmar que es una investigación práctica 
ya que está basada en el estudio de la producción de huevos de efectos prácticos 
ya que nos permite medir la rentabilidad que tiene la avícola cuando los productos 
generados y comercializados no son los que han logrado una alta productividad de 
lo contrario se obtiene pérdidas económicas. 
Según su Nivel 
El presente proyecto de investigación es de Nivel Descriptiva – Explicativa: 
Nivel Descriptivo.- HERNÁNDEZ (2010) revela: “Los estudios descriptivos buscan 
especificar las propiedades, las características y los perfiles de personas, grupos, 
comunidades, procesos, objetivos o cualquier otro fenómeno que se someta a un 
análisis. Es decir pretenden medir o recoger información de manera independiente 
o conjunta, sobre los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su 
objetivo no es indicar cómo se relacionan estas” (p.80). 
Permite describir de manera objetiva los comportamientos y la medición de la 
producción de huevos, además al tomar tiempos nos describe el comportamiento 




despacho que nos describe de una manera real las demoras y rendimiento de los 
trabajadores. 
Nivel Explicativo. - VALDERRAMA (2015) revela: “Va más allá de la descripción 
de conceptos, fenómenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos. Está 
dirigida a responder a las causas de los eventos físicos o sociales. Como su nombre 
lo indica, su interés se centra en descubrir la razón por la que ocurre un fenómeno 
determinado, así como establecer en qué condiciones se da este, o por qué dos o 
más variables están relacionadas”. 
La parte explicativa se basa en el fenómeno de la falta de productividad que 
se da en la granja avícola: por qué se genera mermas en el recojo, por qué no se 
cumplen a tiempo las fases de la producción tal es el caso de la recolección, el 
almacenaje y el despacho. Con explicación de estos puntos se trata de mostrar el 
por qué se presentaban los problemas. Es por ello que es explicativa. 
Según su Diseño 
Según su diseño y grado de control es Cuasiexperimental. Para VALDERRAMA 
(2015), “El objetivo de la investigación consiste en utilizar diseños que ofrezcan un 
control experimental absoluto mediante procedimientos de aleatorización, teniendo 
en cuenta ciertas variables, tales como: nivel socioeconómico, rendimiento 
intelectual, amigabilidad, puntualidad, nivel cultural, etc. A estos diseños se les 
llama cuasiexperimentales cuando no es factible emplear el diseño experimental 
verdadero. Los diseños cuasiexperimentales también manipulan deliberadamente 
al menos una variable independiente para ver su efecto y relación con una o más 
variables dependientes; solamente difieren de los experimentos “verdaderos” en el 
grado de seguridad o confiabilidad que pueda tenerse sobre la equivalencia inicial 
de los grupos” (p.65). 
La base de la investigación la hemos definido como cuasiexperimental ya 
que las investigaciones cuasiexperimentos trabajan con grupos intactos 
preestablecidos, como es el caso de mi investigación ya que presenta un grupo de 
valores de 12 semanas de la producción de huevos tanto del año 2016 y 2017, 




o testigo al cual  se le suministra el estímulo como las 5´S para comparar los efectos 
de la variable independiente sobre la dependiente, constituyendo su diferencia con 
el grupo post que se origina por la aplicación del estímulo es decir del 2016  ya que 
es un grupo de datos pre y se convierte en un grupo post con las mismas 
características. 
Diseños cuasi experimentales de series cronológicas: 
• Series cronológicas de un solo grupo 
A un único grupo se le administran varios prepruebas, después se le aplica el 
tratamiento experimental y finalmente varias post pruebas. El diseño se diagrama 
así:   
G 01 X 02 
Al grupo pre se le aplican pruebas como aplicación de la normalidad y al grupo post 
también se le aplica la prueba de normalidad y cada uno de los grupos anteriores 
se le aplica la prueba de T de Student y se llega a las conclusiones como nuestra 
investigación. 
Investigación Longitudinal.- VALDERRAMA (2015) “En ocasiones, el interés del 
investigador es analizar cambios a través del tiempo en determinadas variables o 
en las relaciones entre estas. Entonces, se dispone de los diseños longitudinales, 
los cuales recolectan a través, del tiempo, en puntos o periodos específicos, para 
hacer inferencias respecto al cambio, sus determinantes y consecuencias” (p.71-
72). 
De tendencia (trend): Estos diseños son caracterizados por analizar cambios 
a través del tiempo en una misma población según sus categorías, variables o sus 
relaciones. Cada muestra evaluada no es la misma pero sí la población. En el caso 
de mi investigación mi muestra es la producción de huevos medidos en 12 
semanas, esto es durante 3 meses desde Enero a Marzo del año 2016 y el mismo 




2.2 Variables, operacionalización 
Metodología 5´S 
“El movimiento 5´S, originado en Japón, es una herramienta que desarrolla una 
nueva manera de realizar las tareas en una organización. Esta nueva manera 
produce un cambio que genera beneficios, así como las condiciones para 
implementar modernas técnicas de gestión” (DORBESSAN, 2013, p.19) 
Dimensiones 
La teoría a aplicar para las dimensiones fue la de DOBERSSAN, 2013 (p.19) 
D1: Seiri: (Separar - Clasificar), “Es un proceso de separar en el cual se define 
claramente qué es realmente necesario para realizar las tareas y qué no lo es”. 
D2: Seiton: (Ordenar eficientemente), “Consiste en establecer el modo en que 
deben ubicarse e identificarse los materiales necesarios, de manera que sea fácil y 
rápida su ubicación, y posterior a su utilización debemos reponerlos a su lugar”. 
D3: Seiso: (Limpiar – Inspeccionar), “Mantener la limpieza es evitar la generación 
de suciedad. Limpiar significa identificar y eliminar las fuentes de suciedad, 
aseguramiento que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado”. 
D4: Seiketsu: (Estandarización – Control Visual), “Consiste en distinguir fácilmente 
una situación normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para 
todos”. 
D5: Shitsuke: (Autodisciplina – Cumplimiento – Hábito), “Se deben cumplir las 
normas establecidas a partir de los acuerdos a los que llega el grupo después de 









GUTIÉRREZ, (2014) dice que “La productividad tiene que ver con los resultados 
que se obtienen en un proceso o en un sistema, por lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente formado por 
los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados pueden medirse 
en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades; mientras que los 
recursos empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas máquinas, etc. En otras palabras, la medición de la productividad 
resulta de valorar adecuadamente los recursos empleados para producir o generar 
ciertos resultados” (p.20). 
Dimensiones 
D1: Eficiencia: GUTIÉRREZ (2014, p.20), “Relación entre los resultados 
alcanzados y los recursos utilizados. Eficiencia es tratar de optimizar los recursos 
y procurar que no haya desperdicios de recursos” 
D2: Eficacia: GUTIÉRREZ (2014, p.20), “Es el grado en que se realizan las 
actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados se puede ver 
como la capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera. La eficacia implica 






Tabla Nº 5.  

















2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
VALDERRAMA (2015), “Es el conjunto de valores que cada variable toma en las 
unidades que conforman el universo. Por ello, se puede decir, cuando el universo 
tiene N elementos, que la población estadística es de tamaño N” (p.183). 
Para el desarrollo de la investigación la población de estudio estuvo conformada 
por la producción semanal de huevos en Kg., la cual se midió por un periodo de 12 
semanas. 
2.3.2 Muestra 
VALDERRAMA (2015), “Es un subconjunto representativo de un universo o 
población. Es representativo, porque refleja fielmente las características de la 
población cuando se aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual procede; 
difiere de ella sólo en el número de unidades incluidas y es adecuada, ya que se 
debe incluir un número óptimo y mínimo de unidades; este número se determina 
mediante el empleo de procedimientos diversos, para cometer un error de muestreo 
dado al estimar las características poblacionales más relevantes” (p.184) 
Para el desarrollo de la investigación la muestra de estudio fue igual que la 
población. 
3.3.3 Muestreo 
VALDERRAMA (2015), “Es el proceso de selección de una parte representativa de 
la población, la cual permite estimar los parámetros de la población. Un parámetro 
es un valor numérico que caracteriza a la población que es objeto de estudio” 
(p.188) 
En la presente investigación no se aplicó el muestreo ya que el total de la población 






2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnica 
Según BERNAL, “En la actualidad, en investigación científica hay gran variedad de 
técnicas o instrumentos para la recolección de información en el trabajo de campo 
de una determinada investigación. De acuerdo con el método y el tipo de 
investigación que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas” (p.192). 
Las técnicas utilizadas para el recojo de información se dio por medio de la 
observación directa y análisis documental, en esta última se recolectaron datos de 
fuentes secundarias como bibliotecas, tesis, datos estadísticos. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
Para VALDERRAMA, “Son los medios materiales que emplea el investigador para 
recoger y almacenar la información. Pueden ser formularios, pruebas de 
conocimientos o escalas de actitudes” (2015, p.195). 
La recolección de datos para la variable independiente “5´S” se obtuvo mediante la 
aplicación del check list (Ver figura Nº 26 pag. 137) con la que se logró obtener los 
datos para una mejor identificación de los problemas existentes en la granja avícola 
San Antonio. El check list fue utilizado antes y después de la aplicación de la 
mejora. 
La recolección de datos para la variable dependiente “Productividad” se obtuvo 
mediante el llenado de hoja de registro (Ver figura Nº 27 pag. 138) con la que se 
logró obtener los datos para una mejor identificación de la eficiencia y la eficacia 
dimensiones de la productividad en la granja avícola San Antonio. Dicha hoja de 
registro fue utilizada antes y después de la aplicación de la mejora: 
2.4.3 Validez 
HIDALGO (1997), “Señala a la objetividad como una característica adicional que 
debe reunir todo instrumento de medición. Esta consiste en que la calificación o 
puntuación no debe estar influida por criterios subjetivos. La objetividad se refuerza 




los resultados, así como en el empleo de personal capacitado y experimentado en 
el instrumento". 
El atributo de los instrumentos de investigación consiste en que estos miden con 
objetividad, precisión, veracidad y autenticidad aquello que se desea medir de la 
variable o variables de estudio. En la prueba de validez de los instrumentos se 
realizó a través del Juicio de Expertos los cuales fueron tres Ingenieros Industriales 
de la Escuela de Ingeniería industrial de la universidad Cesar Vallejo. (Ver tabla 37 
– 39 Pag. 159-161) 
4.3.4 Confiabilidad 
“Se conoce que la confiabilidad de un instrumento de medición está constituida al 
valor en que su aplicación frecuente hacia el mínimo objetivo de estudio pueda dar 
resultados iguales” (Hernández et. al, 2010, p.200). 
La confiabilidad de los datos se determina por ser datos tomados de forma directa 
del área de producción, los cuales fueron validados por el supervisor de línea de 
producción de la granja avícola San Antonio. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Para VALDERRAMA, “Luego de la aplicación de las encuestas, tenemos un 
conjunto de datos listos para ser procesados. Así, estos podrán ser utilizados para 
cualquier tratamiento estadístico y ayudarán a elaborar los demás pasos para el 
trabajo de investigación (Hay que recordar que, a través de los datos, se responde 
al problema planteado y se lleva a cabo la contrastación del a hipótesis). Pero, en 
principio, esa cantidad de datos, por sí sola, no nos dirá nada; no nos permitirá 
alcanzar ninguna conclusión si, previamente, no ejercemos sobre ella una serie de 
actividades organizadoras que pongan orden en todo ese multiforme conjunto. A 
estas acciones se les conoce como procesamiento de los datos” (2015, p.229). 
En esta parte se debe describir los métodos estadísticos a emplear, con 
detalle suficiente de modo que un lector versado en el tema y que tenga acceso a 
los datos originales, pueda verificar los resultados presentados. Siempre que sea 




las investigaciones cuantitativas, los datos se presentan en forma numérica y se 
consideran dos niveles de complejidad: 
Análisis Descriptivos: Sirven para describir el comportamiento de una variable en 
una población o en el interior de sub poblaciones y se limita a la utilización de 
estadística descriptiva como las medidas de centralización, para el desarrollo de 
esta tesis se utilizó; La Mediana aritmética, la mediana y la desviación estándar. 
Análisis Inferencial ligados a las hipótesis: Se aplicó la T de Student, que exige 
el cumplimento de supuestos de normalidad. 
2.6 Aspectos éticos 
El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la 
confiabilidad de los datos suministrados por la empresa y la identidad de los 
individuos que participan en este estudio. Asimismo, guarda y respeta los criterios 
establecidos por la casa de estudio. 
2.7 Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación actual 
Mediante los siguientes check list se muestra los datos obtenidos, en las 12 
semanas de los meses de Enero, Febrero y Marzo del año 2016, del estado en que 
se encontraba la granja avícola en el área de producción antes de la aplicación de 
las 5´S. 
En el cuadro apreciamos que los datos realmente obtenidos sobre el cumplimiento 
de la metodología 5´S en el año 2016 están distantes al objetivo planteado, lo que 
evidencia la necesidad de la implementación de dicha metodología en la Granja 






Tabla Nº 6.  
Check List para medir la metodología 5´S - 2016 en la Granja Avícola San Antonio 
 




Tabla Nº 7.  







TOTAL - ANTES 
1´S SEIRI - SEPARAR 
2 5 0.4 
2 5 0.4 
3 5 0.6 




2 5 0.4 
1 5 0.2 
2 5 0.4 
3 5 0.6 
3´S SEISO - LIMPIAR 
2 5 0.4 
2 5 0.4 
2 5 0.4 




1 5 0.2 
1 5 0.2 
1 5 0.2 




1 5 0.2 
1 5 0.2 
1 5 0.2 




33 100 0.33 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 8. Grafica de nivel de cumplimiento de la metodología 5´S - 2016. 
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La granja avícola San Antonio es una empresa que se ha orientado al rubro de la 
producción de huevos de gallinas dirigido al mercado nacional, tiene una gran 
cantidad de clientes pero se encontraba en un tremendo problema ya que los 
procesos operativos de la empresa presentaban una serie de problemas que 
generan niveles de desorganización principalmente en las fases de su área de 
producción como son: Fase de recojo de huevos, fase de almacenamiento, fase de 
despacho. 
 
Figura 9. Área de estudio dentro de La Granja Avícola San Antonio 
Fuente: Elaboración propia. 
En las áreas presentadas o área de estudio, pudimos detectar: Generación de 
mermas en el proceso de recojo de huevos, ocasionado por maniobras inseguras 
como consecuencia de los pasadizos obstaculizados. Asimismo, no se contaba con 
ambientes libres de desperdicios y se apreciaban cosas en desuso, lo que 
ocasionaba prolongación de tiempo para el correcto almacenamiento. El despacho 
toma mucho tiempo al igual que la carga de los pedidos que van a los clientes. El 
operario por lo general era improvisado y tiene muchos errores que alcanza altos 
niveles de pérdida de tiempos. Así se pudo detectar que la falta correcta 




cumplía con las cantidades requeridas por la generación de mermas o pérdidas de 
tiempo. 
El personal operario desarrolla sus tareas sin tomar conciencia del desorden, 
desperdicios que se genera, el mal manejo de los equipos de protección personal, 
la mala disposición de los materiales lo cuales no los tienen a la mano y los equipos 
no están disponibles, entre otros aspectos, que su actividad genera. Siendo este 
un punto crítico a evaluar pues al continuar desarrollando sus actividades de esta 
manera no se obtiene mejores productos, no se cuenta con un ambiente de trabajo 
seguro, no se contribuye con el desarrollo del personal, no se atiende el total de 
requerimiento de los pedidos, se deja clientes insatisfechos por no lograr la cantidad 
de productos necesarios que puedan cubrir los requerimientos por crear pérdidas 






























2.7.2 Propuesta de Mejora 
Análisis de Alternativa de Solución: 
Se consideraron los problemas que marcaban significativamente la baja 
productividad y los beneficios que se necesitaban alcanzar. Como se podría 
observar la situación actual era altamente complicada y para ello se aplica la 
metodología 5´S determinada mediante lluvia de ideas, mostrada anteriormente en 
un diagrama de Ishikawa y priorizada mediante un diagrama de Pareto. 
Se realizó un análisis te alternativa de propuesta de mejora. 
Tabla Nº 8.  
Matriz de la justificación de la metodología a aplicar para la mejora 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Al analizar las alternativas de solución que logren incrementar la productividad en 
la granja avícola San Antonio se ha visto por conveniente la aplicación de las 5´S, 
BENEFICIOS 5´S TQM KAIZEN TPM JIT KANBAN SMED
POKA 
YOKE




       0
1  
       0
1  
       0
0  
       0
1  
       1
0  
       1
0  
       0
0  




       1
0  
       1
0  
       1
0  
       1
1  
       1
1  
       0
0  
       0
0  
       1
Desorden visible
Estandarización de operaciones y 
procesos
1  
       1
1  
       1
1  
       0
1  
       1
1  
       1
1  
       0
0  
       1
1  
       1
Demora en el proceso
Resultados tangibles a corto plazo
1  
       1
0  
       1
0  
       1
0  
       0
0  
       1
1  
       1
1  
       0
1  
       0
Sobre tiempo para cumplir con 
labores
Mínima inversión en materiales
1  
       1
0  
       0
1  
       0
0  
       0
1  
       0
0  
       0
1  
       0
1  
       1
Pérdida de material
Establece una base sólida para la 
calidad
1  
       1
0  
       0
0  
       1
0  
       0
0  
       1
0  
       1
0  
       0
0  
       0
No existe registro de información
Mejora la productividad
1  
       1
1  
       1
1  
       1
1  
       1
1  
       1
1  
       1
1  
       0
1  
       1
Manuales no definidos por escrito
Mejora el clima laboral
1  
       1
0  
       1
1  
       1
1  
       1
0  
       1
1  
       0
1  
       0
1  
       0
Funciones no definidas
Involucra a todos los miembros
1  
       1
1  
       0
1  
       0
1  
       0
1  
       0
1  
       0
1  
       0
0  




       1
0  
       0
1  
       0
1  
       0
1  
       0
1  
       0
1  
       0
0  
       0
No existe comunicación con las 
áreas relacionadas al proceso
Fomenta la capacitación
1  
       1
1  
       1
1  
       0
1  
       0
1  
       1
1  
       1
0  
       0
0  
       1




       10
5  
       6
8  
       5
6  
       4
8  
       8
8  
       5
6  
       1
5  
       5




si bien es cierto las demás alternativas de la Gestión de la Calidad, son también 
metodologías que optimizarían los procesos mejorando la productividad, pero no 
estaban al cien por ciento ligados a la solución inmediata de los problemas que la 
Granja Avícola San Antonio necesita para el incremento de su Productividad. Sin 
embargo, no se descarta, más adelante implementar una segunda alternativa ya 
que toda implementación que mejore los procesos productivos brinda aportes 
positivos para toda empresa u organización con miras cada vez más ambiciosas, 
expectativas de competitividad y permanencia en el mercado. 
Para la implementación de las 5´S se procedió con los siguientes pasos: 
La desorganización de las empresas generalmente se atribuye al desorden en que 
practican sus procesos, lo que se convierte en una pérdida considerable de tiempo 
por no encontrar la documentación importante o de momento, no encontrar las 
herramientas necesarias, o los registros de cada cosa a utilizar ente otros, hasta 
pérdida de tiempo por contar con materia prima e insumos que deben volver a ser 
solicitadas a última hora por estar en mal estado las que se encuentran 
almacenadas a lo que se llama mal manejo de almacenamiento. Las distintas áreas 
que no se liberan de la suciedad y el desorden generan; apatía, de desmotivación, 
adicción a la urgencia, estrés y sus operarios o trabajadores en general están más 
propensos a sufrir un accidente laboral. Es entonces donde surge la labor del 
Ingeniero Industrial, quien al realizar la aplicación de las 5´S es quien fomentará la 
aplicación de un antídoto potente para solucionar todos los problemas acaecidos. 
Para ello el Ingeniero Industrial debe estar convencido plenamente, de la 
importancia y funcionalidad y así poder transmitirlo al momento de su aplicación, 
con ello lograr una implementación eficiente. 
Los beneficios que logrará el Ingeniero Industrial al aplicar las 5´S en la granja 
avícola San Antonio será: Mejor ambiente de trabajo, con ello se logrará disminuir 
el estrés y la adicción a atender sólo las urgencias, tener operarios más 
comprometidos y motivados, mayor seguridad y menos riesgos de accidentes 
laborales, mayor productividad en sus procesos del día a día, menores costos de 





¿Cómo se podría definir las 5´S? 
Como un estado ideal en el que: Los materiales y útiles innecesarios se han 
eliminado, encontrándose todo ordenado e identificado. Donde la fuente de 
suciedad sea reducido, controlado y eliminado. Se determinó un control visual 
mediante el cual inmediatamente se detectan y corrigen las desviaciones o fallos, 
manteniendo y mejorando continuamente todo lo anterior aplicado, gracias al 
compromiso a respetar los acuerdos y las normas. 
La integración de las 5´S satisface múltiples objetivos. Cada “S” tiene un objetivo 
particular. Al aplicar las 5´S se pretende: Mejorar las condiciones de trabajo y la 
moral del personal. Es más agradable y seguro trabajar en un sitio limpio y 
ordenado ya que se reducen considerablemente los gastos de tiempo y energía, se 
reducen los riesgos de accidentes o sanitarios, mejora la calidad de la producción, 
se obtiene áreas más limpias y ordenadas en general se logra un mejor ambiente 
laboral, se disminuye pérdidas. 
Cronograma de Aplicación: 
A continuación se presenta el cronograma de las actividades a realizar para la 
correcta aplicación de las 5´S y así poder llevar un control de cada aplicación de 





Tabla Nº 9.  




















Fuente: Elaboración propia 
Fases y Actividades
N° de Semanas Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8 Sem 9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 13 Sem 14 Sem 15 Sem 16 Sem 17 Sem 18 Sem 19 Sem 20 Sem 21 Sem 22 Sem 23 Sem 24 Sem 25 Sem 26 Sem 27 Sem 28 Sem 29 Sem 30 Sem 31 Sem 32 Sem 33 Sem 34 Sem 35 Sem 36 Sem 37 Sem 38 Sem 39 Sem 40 Sem 41 Sem 42 Sem 43 Sem 44 Sem 45 Sem 46 Sem 47 Sem 48
Decisión e Información sobre la Aplicación de 
las 5´S.




Identificar lo necesario y lo innecesario.
Identificar y separar los artículos que 
corresponden a otras áreas.




Colocar las herramientas y demás objetos en 
lugares adecuados.
Colocar las herramientas de continuo uso en 
lugares de fácil acceso.




Eliminar todo material innecesario.
Liberar espacios y recuperar mayor capacidad 
de área útil.
Aseo y desinfección de lugares recuperados.
Seiketsu S´4 “ESTANDARIZAR"
Capacitación
Mantener y mejorar lo logros obtenidos.
Mantener la información necesaria sobre los 
Objetivos logrados.
Constante capacitación al personal para 
mantener la continuidad de lo logrado.
Shitsuke S´5 “AUTODISCIPLINA"
Capacitación
Cumplir con las normas establecidas.
Incorporar la buena conducta como hechos 
habituales.
Los logros son asumidos por todo el personal.
Cronograma de Aplicación de 5´S
2016





Son los gastos que se invirtieron en el proyecto de investigación y aquí se detallan: 
Tabla Nº 10.  
Cuadro de detalle de presupuesto 
PRESUPUESTO PARA IMPLEMENTACIÓN 
Descripción  Cantidad Costo unitario  Total S/. 
Capacitaciones (12 Operarios) 04 unid.     250.00  1,000.00  
Útiles de oficina (Básico) -        60.00 
       
60.00  
EPPS 12 unid.     150.00  1,800.00  
Estantes 08 unid.     210.00  1,680.00  
Útiles de aseo -  1,000.00  1,000.00  
Afiches de Señalización -     500.00     500.00  
Depósitos de desperdicios -     800.00     800.00  
Total de Presupuesto 6,840.00 













2.7.3. Implementación de la propuesta  
Manual de Procedimiento de implementación: 
La aplicación de las 5´S se realizará mediante Etapas las mismas que se detallan: 
Etapa 1 > Clasificación (Seiri): Separar lo innecesario.- Como Ingeniero 
Industrial que llevará a cabo una implementación de esta herramienta es 
conveniente obtener un análisis previo, para lo cual se realiza el siguiente 
cuestionamiento de manera objetiva: ¿Se está aprovechando al máximo el espacio 
en la avícola San Antonio y de manera eficiente y racional? ¿Todos los operarios 
cuentan con material, documentación y herramientas necesarios para el desarrollo 
de su labor? 
Seiri consiste en: Separar en el sitio de trabajo rutinario las cosas que realmente 
sirven y es necesario de las que no sirven. Mantener lo que realmente se necesita 
y emplea para realizar la labor y eliminar lo excesivo y en desuso. Separar los 
elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de 
utilización con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo. Organizar las 
herramientas en espacios donde los cambios se puedan realizar en el menor tiempo 
posible. Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y puedas 
causar, incluso, averías. Eliminar información innecesaria y que puedan conducir a 
errores de interpretación o de actuación. 
Beneficios del Seiri es prepara el lugar de trabajo u operación para convertirlo en 
espacios seguros y productivos. Seiri además de los beneficios en seguridad 
permite: Liberar espacios útiles en plantas de producción. Reducir los tiempos de 
acceso de material, insumos, equipo de protección, entre otros elementos de 
trabajo. Mejorar el control visual de Stocks de los elementos de producción, 
carpetas informativas, registros de vencimientos, códigos de ingresos etc. Elimina 
las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer por largo 
tiempo expuestos en un ambiente no adecuado para ellos; por ejemplo, material de 
empaque, etiquetas, envases de plásticos, cajas de cartón entre otros elementos. 
Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que 




flujo suave de los procesos se logra gracias al control visual. La calidad del producto 
se mejora ya que los controles ayudan a prevenir los defectos. Es más fácil 
identificar las áreas de trabajo con riesgo potencial de accidente laboral. Los 
operarios pueden mejorar la productividad en el uso de tiempos. 
Su justificación, al no aplicar el Seiri se puede presentar alguno de los siguientes 
problemas: La planta de producción o los talleres se vuelven inseguros, se 
presentan mayor número de accidentes, se pierde tiempo valioso para encontrar 
algún material y se dificulta el trabajo. El producto ya sea en proceso o final en 
exceso, los cajones o armarios que se utilizan para guardar elementos innecesarios 
crean el efecto “Jaula de canario”, este impide la comunicación entre los 
compañeros de trabajo. Al iniciarse una señal de alarma, las vías de emergencia 
no pueden estar obstaculizadas con productos o materiales innecesarios, esto 
impide la pronta evacuación y acción del personal. Es necesario disponer de 
armarios. Es más difícil mantener controlado el Stock que se produce por productos 
defectuoso. La cantidad existente de productos en proceso permite ocultar más 
fácilmente los stocks innecesarios. El cumplimiento de tiempo de entrega puede ser 
afectado debido a las pérdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulación de 
los materiales y productos. 
Cómo se implementó el Seiri en la Granja Avícola San Antonio: Identificó elementos 
innecesarios en el área de producción para implementar la metodología 5´S, para 
lo cual sirvió de apoyo: 
Lista de Elementos Innecesarios, la cual se debe diseñar y mostrar durante la fase 
de preparación. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicación, 
cantidad encontrada, posible causa y acción sugerida para su eliminación. Esta lista 
es complementada por el operario, encargado o supervisor durante el tiempo en 





Figura 11. Inventario de elementos innecesarios. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tarjetas de Color, permite marcar o denunciar que en el sitio de trabajo existe algo 
innecesario y que debe tomarse la pronta acción correctiva. En algunas empresas 
utilizan el color verde para indicar que existe un problema de contaminación, el color 
azul si está relacionado con materiales de producción, rojo si se trata de elementos 
que no pertenecen al trabajo como envases de comida, desechos de materiales de 
seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios, etc. Esta lista permite 
posteriormente realizar un seguimiento sobre todos los elementos identificados. De 
ser necesario, se realiza una reunión para decidir qué hacer con los elementos 
identificados, ya que en el momento de la campaña no es posible definir qué hacer 
con todos los elementos innecesarios detectados. Es aquí donde se toman las 
decisiones para cada elemento identificado. Algunas acciones son simples, como 
guardar en su sitio, eliminar si es de bajo costo y no es útil o moverlo a un almacén. 
Algunas decisiones más complejas y en las que interviene la dirección deben 
consultarse y exigen una espera lo que el material o equipo debe permanecer en 
su lugar, mientras se toma la decisión final, por ejemplo, eliminar una máquina que 










Etapa 2 > Orden (Seiton): Ordenar lo necesario.- Para lo cual es conveniente 
realizar la siguiente interrogante ¿Encuentra cualquier herramienta o equipo en 
menos de 30 segundos y sin necesidad de desplazarse de su puesto de trabajo o 
de preguntar a otros? Esto con el fin de disponer de un sitio adecuado para cada 
elemento utilizado en el trabajo de rutina así facilitar su acceso y retorno a su 
ubicación. Debemos disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se 
emplean con poca frecuencia. Así como ubicar en el lugar adecuado los materiales 
o elemento que no se usarán en el futuro. Para el caso de maquinaria, facilitar la 
identificación visual de los elementos de los equipos, sistemas de seguridad, 
alarmas controles, sentidos de giro etc. Así lograr que el equipo tenga protección 
visual para facilitar su inspección autónoma y control de limpieza. Identificar y 
marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberías, combustible entre 
otros. Se espera que los operadores de producción tengan pleno conocimiento 
sobre los equipos. 
Beneficios organizativos: La empresa puede contar con sistemas simples de control 
visual de los materiales y materias primas en stock de proceso. Eliminación de 
pérdidas por errores. Mayor cumplimiento de las órdenes de trabajo. El estado de 
los equipos se mejora y se evitan averías. Se conservan y utiliza el conocimiento 
que posee la empresa. Mejora la productividad global de la planta. 
Propósito Seiton: Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se 
puedan encontrar fácilmente para su uso y nuevamente retornarlos donde 
corresponda. El método utilizado en Seiton facilita su codificación, identificación y 
marcación de áreas para facilitar su conservación en un mismo lugar durante el 
tiempo y en perfectas condiciones. 
Justificación: El no aplicar el Seiton en la Granja Avícola San Antonio conduce a los 
siguientes problemas: Incremento del número de movimientos innecesarios. El 
tiempo de acceso a un elemento para su utilización se incrementa, con ello el 
tiempo de otros operarios para tener acceso al mismo elemento se incrementa. El 
no saber dónde se encuentra el elemento y la persona que conoce su ubicación no 
se encuentra. Un equipo sin identificar sus elementos puede conducir a 




Cómo Implementar el Seiton en la Granja Avícola San Antonio: Requiere la 
aplicación de métodos simples y desarrollados por los trabajadores. Los métodos 
más utilizados son: Controles visuales, estos se utilizan para informar de manera 
fácil entre los demás los siguientes temas: Lugar dónde se encuentran los 
elementos, los materiales a utilizar tienen libre acceso y son de fácil ubicación, 
informa sobre los estándares sugeridos para cada una de las actividades que se 
deben realizar en un equipo o proceso de trabajo. Ubicar los espacios donde deben 
ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos clasificados propios de la 
operación de cada proceso. Esta estandarización se transforma en gráficos y estos 
se convierten en controles visuales. Cuando sucede esto sólo hay un sitio para cada 
cosa y se puede decir de modo inmediato si una operación particular está 
procediendo normal o anormalmente. 
Mapa de las 5´S, es un gráfico que muestra la correcta ubicación de los elementos 
que han sido ordenados en el área. El mapa de las 5´S permite mostrar dónde 
ubicar el almacén de los materiales, implementos de seguridad, extintores de fuego, 
duchas, pasillos de emergencia y vías rápidas de escape, armarios, repisas y 
estanterías con los materiales necesarios para los embalajes y acondicionamiento 
del producto, etc. 
Marcación de la ubicación, Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, 
es necesario un modo para identificar estas localizaciones de forma que cada 
operario sepa dónde están los objetos a utilizar y cuántos de estos objetos hay es 
estos espacios. Esto se realiza por medio de: 
Indicadores de ubicación, Letreros y tarjetas nombre de las áreas de trabajo, 
localización de stocks, lugar de almacenaje de equipos, procedimientos 
estándares, disposición de las mesas de empaque, puntos de limpieza y 
desinfección etc. 
Marcación con colores, Es un método para definir la localización de los puntos de 
trabajo, ubicación de elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un 
depósito, sentido de desplazamiento para la zona de almacenaje. Estas son 
utilizadas para crear líneas que señalen la división entre áreas de trabajo y 




indicar las áreas en las que no se debe localizar elementos ya que se trata del área 
donde se está realizando las operaciones.  
  



















Etapa 3 > Limpieza (Seiso): En esta etapa se cuestiona lo siguiente y como Ing. 
Industrial lo importante es: “Darle un enfoque objetivo, ya que si no damos un 
mantenimiento preventivo adecuado se lo daríamos en un correctivo y esto saldría 
mucho más caro”. Se define que el Seiso es limpiar el sitio de trabajo y los equipos 
y prevenir la suciedad y el desorden. 
Se pueden realizar las siguientes interrogantes: ¿Ha habido en su empresa averías 
en la maquinaria por falta de limpieza? ¿Se ve obligado a dedicar alguna jornada a 
limpiar en vez de trabajar normalmente? 
Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una planta 
de producción. Para aplicar Seiso se debe: Integrar la limpieza como parte del 
trabajo diario. Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento 
autónomo: "la limpieza es inspección". Se debe abolir la distinción entre operario 
de proceso, operario de limpieza y técnico de mantenimiento. El trabajo de limpieza 
como inspección genera conocimiento sobre el equipo. No se trata únicamente de 
eliminar la suciedad. Se debe elevar la acción de limpieza a la búsqueda de las 
fuentes de contaminación con el objeto de eliminar sus causas primarias. 
Beneficios del Seiso: Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes,  
Mejora el bienestar físico y mental del trabajador, Se incrementa en la vida útil del 
equipo al evitar su deterioro por contaminación y suciedad. Las averías se pueden 
identificar más fácilmente cuando el equipo se encuentra en estado óptimo de 
limpieza, La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global 
del Equipo. Se reducen los despilfarros de materiales y energía debido a la 
eliminación de fugas y escapes.  La calidad del producto se mejora y se evitan las 
pérdidas por suciedad y contaminación del producto y empaque. 
Cómo se implementó el Seiri en la Granja Avícola San Antonio: Se implementó 
siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el hábito de mantener el sitio de 
trabajo en correctas condiciones. El proceso de implantación se debe apoyar en un 
fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para 
su realización, como también del tiempo requerido para su ejecución. 
Paso 1. Campaña o jornada de limpieza, Es muy frecuente que una empresa realice 




esta jornada se eliminan los elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, 
armarios, almacenes, etc. 
Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarrollado, 
ya que se trata de un buen inicio y preparación para la práctica de la limpieza 
permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estándar de la forma 
como deben estar los equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben 
ayudarnos a mantener el estándar alcanzado el día de la jornada inicial. Como 
evento motivacional ayuda a comprometer a la dirección y operarios en el proceso 
de implantación seguro de las 5´S. 
Esta jornada o campaña crea la motivación y sensibilización para iniciar el trabajo 
de mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores. 
Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza. El encargado del área debe 
asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta. Si se trata de un equipo 
de gran tamaño o una línea compleja, será necesario dividirla y asignar 
responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignación se debe registrar en 
un gráfico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona. 
Paso 3. Preparar elementos para la limpieza: Aquí aplicamos el Seiton a los 
elementos de limpieza, almacenados en lugares fáciles de encontrar y devolver. El 
personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el 
punto de vista de la seguridad y conservación de estos. 
Paso 4. Implantación de la limpieza: Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los 
puntos de lubricación, asegurar la limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, 
paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc., Es necesario remover todo tipo de 
suciedad y desperdicios que generen un foco infeccioso a las aves. 
Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, óxido, 
limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrañas de todas las 
superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que allí se deposita 




Durante la limpieza, es necesario tomar información sobre las áreas de acceso difícil, ya que en un futuro será necesario realizar 
acciones kaizen o de mejora continua para su eliminación, facilitando las futuras limpiezas de rutina. Debemos insistir que la 
limpieza es un evento importante para aprender del equipo e identificar a través de la inspección las posibles mejoras que requiere 
el equipo. La información debe guardarse en fichas o listas para su posterior análisis y planificación de las acciones correctivas. 
 




Etapa 4 > Estandarización (Seiketsu): Señalizar anomalías, también llamada 
higiene y visualización o control visual mediante el Seiketsu se preserva altos 
niveles de organización, orden y limpieza 
Comenzando por preguntar si: ¿Puede alguien ajeno a un departamento o sección 
de su organización o empresa ver que algo no está ubicado o no funciona 
correctamente? Si esta persona detecta una situación incorrecta, ¿Tiene las 
indicaciones necesarias y suficientes para actuar en consecuencia sin depender de 
otras personas? 
Seiketsu es la metodología que nos permite mantener los logros alcanzados con la 
aplicación de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los 
logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos 
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones. 
Los beneficios del Seiketsu es que guarda el conocimiento producido durante años 
de trabajo. Se mejora el bienestar del personal al crear un hábito de conservar 
impecable el sitio de trabajo en forma permanente. Los operarios aprender a 
conocer en profundidad el equipo. Se evitan errores en la limpieza que puedan 
conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios. La dirección se 
compromete más en el mantenimiento de las áreas de trabajo al intervenir en la 
aprobación y promoción de los estándares. Se prepara el personal para asumir 
mayores responsabilidades en la gestión del puesto de trabajo. Los tiempos de 
intervención se mejoran y se incrementa la productividad de la planta. 
Cómo se implementó el Seiketsu en la Granja Avícola San Antonio: Seiketsu es la 
etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estándares a la práctica de las 
tres primeras "S". Esta cuarta S está fuertemente relacionada con la creación de 
los hábitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones, los pasos 
a seguir son: 
Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades: Para mantener las condiciones de 
las primeras 3´S, cada operario debe conocer exactamente cuáles son sus 
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuándo, dónde y cómo hacerlo. 
Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con sus lugares de 




Deben darse instrucciones sobre las primeras 3´S a cada persona sobre sus 
responsabilidades y acciones a cumplir en relación con los trabajos de limpieza y 
mantenimiento autónomo. 
Paso 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina: El 
estándar de limpieza de mantenimiento autónomo facilita el seguimiento de las 
acciones de limpieza, lubricación y control de los elementos de ajuste y fijación. 
Estos estándares ofrecen toda la información necesaria para realizar el trabajo. El 
mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos 
regulares de cada día. En caso de ser necesaria mayor información, se puede hacer 
referencia al manual de limpieza preparado para implantar Seiso. Los sistemas de 
control visual pueden ayudar a realizar "vínculos" con los estándares, veamos su 
funcionamiento. Si un trabajador debe limpiar un sitio complicado en una máquina, 
se puede marcar sobre el equipo con un adhesivo la existencia de una norma a 
seguir. Esta norma se ubicará en el tablón de gestión visual para que esté cerca 
del operario en caso de necesidad. Se debe evitar guardar estas normas 
en manuales y en armarios en la oficina. Esta clase de normas y lecciones de un 



















Etapa 5 > Disciplina (Shitsuke): Necesaria para “Seguir mejorando” Podría 
analizar si: ¿Está su lugar de trabajo mejor organizado, más limpio y ordenado que 
hace un año? 
Crear hábitos basados en las 4'S anteriores. El beneficio de aplicar Shitsuke: Se 
crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa. 
La disciplina es una forma de cambiar hábitos. Se siguen los estándares 
establecidos y existe una mayor sensibilización y respeto entre personas. La 
moral en el trabajo se incrementa. El cliente se sentirá más satisfecho ya que los 
niveles de calidad serán superiores debido a que se han respetado íntegramente 
los procedimientos y normas establecidas. El sitio de trabajo será un lugar donde 
realmente sea atractivo llegara cada día. 
Su propósito es logra el hábito de respetar y utilizar correctamente los 
procedimientos, estándares y controles previamente desarrollados. Un trabajador 
se disciplina así mismo para mantener "vivas" las 5´S, ya que los beneficios y 
ventajas son significativos. Una empresa y sus directivos estimulan su práctica, ya 
que trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas operativos y en la 
gestión. 
En lo que se refiere a la implantación de las 5´S, la disciplina es importante porque 
sin ella, la implantación de las cuatro primeras 5´S se deteriora rápidamente. Si los 
beneficios de la implantación de las primeras cuatro 5´S se han mostrado, debe ser 
algo natural asumir la implantación de la quinta S o Shitsuke. 
Como se implementó el Shitsuke en la granja Avícola San Antonio: La disciplina no 
es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificación, Orden, limpieza y 
estandarización. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo 
la conducta demuestra su presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones 
que estimulen la práctica de la disciplina. 
Visión compartida: La teoría del aprendizaje en las organizaciones (Peter Senge) 
sugiere que para el desarrollo de una organización es fundamental que exista una 
convergencia entre la visión de una organización y la de sus empleados. Por lo 
tanto, es necesario que la dirección de la empresa considero la necesidad de liderar 




personas, clientes y organización. Sin esta identidad en objetivos será imposible de 
lograr crear el espacio de entrega y respeto a los estándares y buenas prácticas de 
trabajo. 
Formación: Las 5`S no se trata de ordenar en un documento por mandato "Implante 
las 5´S" Tiempo. Es necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de 
"Aprender haciendo" cada una de las S´S. No se trata de construir carteles con 
frases, eslóganes y caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al 
trabajador. Estas técnicas de marketing interno servirán puntualmente pero se 
agotan rápidamente. En alguna empresa fue necesario eliminar a través de 
acciones Seiri, los "carteles y anuncios" ya que eran innecesarios y habían perdido 
su propósito debido a la costumbre. 
El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creación de cultura y 
hábitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le 
puede pedir a un mecánico de mantenimiento que tenga ordenada su caja de 
herramienta, si el jefe tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con 
muestras de tornillos, juntas, piezas y recambios que está pendiente de comprar. 
Tiempo para aplicar las 5´S: Es frecuente que no se le asigne el tiempo por las 
presiones de producción y se dejen de realizar las acciones. Este tipo de 
comportamientos hacen perder credibilidad y los trabajadores crean que no es un 
programa serio y que falta el compromiso de la dirección. Es necesita tener el apoyo 
de la dirección para sus esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y 
reconocimiento de logros. 
El papel de la dirección: Para crear las condiciones que promueven o favorecen la 
Implantación del Shitsuke la dirección tiene las siguientes responsabilidades: 
Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5´S y mantenimiento 
autónomo. Crear un equipo promotor o líder para la implantación en toda la planta. 
Asignar el tiempo para la práctica de las 5´S y mantenimiento autónomo. 
Suministrar los recursos para la implantación de las 5´S. Motivar y participar 
directamente en la promoción de sus actividades. Evaluar el progreso 
y evolución de la implantación en cada área de la empresa. Participar en 




Enseñar con el ejemplo para evitar el cinismo. Demostrar su compromiso y el de la 
empresa para la implantación de las 5´S. 
El papel de trabajadores es continuar aprendiendo más sobre la implantación de 
las 5´S. Asumir con entusiasmo la implantación de las 5´S. Colaborar en su difusión 
del conocimiento empleando las lecciones de un punto. Diseñar y respetar los 
estándares de conservación del lugar de trabajo. Realizar las auditorías de rutina 
establecidas. Pedir al jefe del área el apoyo o recursos que se necesitan para 
implantar las 5´S. Participar en la formulación de planes de mejora continua para 
eliminar problemas y defectos del equipo y áreas de trabajo. Participar activamente 
en la promoción de las 5´S. 
Etapas a cubrir en cada una de las 5´S: Cada una de la 5´S se desarrolla e implanta 
a través de una serie de etapas. Esta serie es la misma para cada una de las 5´S. 
Se comienza con unas sesiones de formación que resultan absolutamente 
necesarias para comprender la finalidad de lo que se va a hacer, motivar al equipo, 
definir nuevos conceptos, etc. 
Hacia el final de todo el proceso, se emprenden acciones para reforzar la situación 
conseguida tras las mejoras implantadas, actuando sobre la causa de los 
problemas para evitar su repetición y documentando la forma de proceder. 
Para cada implementación de las 5 fases en la granja Avícola San Antonio se 
realizó Charlas de capacitación con lo que se hizo posible dar los primeros y últimos 
alcances de la significancia de la aplicación de las 5´S, comprometiendo e 
involucrando a todos los operarios. Se pudo despejar dudas, dar conocimiento de 
cada fase y la importancia del mismo. Permitió monitorear cada avance  e hizo 
posible persuadirlos a la resistencia al cambio. Se logró concientizarlos, al sentir 
que ser parte importante del cambio, mejoró el clima laboral al  tener en cada charla 
la participación del propietario de la granja fortaleciendo los vínculos laborales, 
reduciendo el estrés laboral. 
Cada capacitación se realizó en la zona de producción, haciendo un recorrido al 
área, donde se podía notar y se demostraba que ellos formaban parte del cambio 



















































Tabla Nº 11.  
Recursos e insumos requeridos para la implementación 
 
Fuente: elaboración propia 
Tabla Nº 12.  
Responsables para el logro de la implementación 
 





En el check list se muestra los datos obtenidos, en las 12 semanas de los meses de Enero, Febrero y Marzo del año 2017, 
presentando el estado en que se encuentra la granja avícola en el área de producción después de la aplicación de las 5´S. 
Tabla Nº 13.  






Tabla Nº 14.  




Figura 23. Grafica de nivel de cumplimiento de la metodología 5´S - 2016. 

















































1´S 2´S 3´S 4´S 5´S
Variación de 5´S
DESPUÉS




2.7.5. COSTO BENEFICIO 
El análisis costo-beneficio es una herramienta financiera que mide la relación entre 
los costos y beneficios asociados a un proyecto de inversión con el fin de evaluar 
su rentabilidad, entendiéndose por proyecto de inversión no solo como la creación 
de un nuevo negocio, sino también, como inversiones que se pueden hacer en un 
negocio en marcha tales como el desarrollo de nuevo producto, la adquisición de 
nueva maquinaria o la implementación de un proceso de mejora. 
Es costo beneficio para la granja Avícola San Antonio no indica que la inversión 
hecha a la implementación de mejora en el área de producción es recuperable en 
un periodo de 3 meses. Lo que hace factible y viable la implementación. 
Otras consideraciones a tomar en cuenta es el ahorro de mano de Obra en las 
horas extras. 
Ahorro en los pagos de servicios tales como agua, luz, alimentación etc. 
Tabla Nº 15.  






Capacitaciones (12 Operarios) 04 unid.     250.00 1,000.00
Útiles de oficina (Básico) -        60.00 60
EPPS 12 unid.     150.00 1,800.00
Estantes 08 unid.     210.00 1,680.00
Útiles de aseo -  1,000.00 1,000.00
Afiches de Señalización -     500.00 500




Ganancia anual S/.55,056.00 Al año se obtiene.
Recuperación de la inversión (evaluación en el tiempo post aplicación)
Al tercer mes se recupera
Ahorro mensual


































3.1 Análisis de los Datos 
3.1.1 Análisis Descriptivo  
Variable Independiente: 
Cumplimiento total = Actividades ejecutadas 
         Actividades proyectadas 
Tabla Nº 16.  










1´S SEIRI - SEPARAR 
0.4 1 0.6 
0.4 1 0.6 
0.6 0.8 0.2 




0.4 1 0.6 
0.2 1 0.8 
0.4 0.8 0.4 
0.6 0.8 0.2 
3´S SEISO - LIMPIAR 
0.4 1 0.6 
0.4 1 0.6 
0.4 0.6 0.2 




0.2 0.8 0.6 
0.2 0.8 0.6 
0.2 0.8 0.6 




0.2 0.8 0.6 
0.2 0.8 0.6 
0.2 0.8 0.6 










Figura 24. Grafica de nivel de cumplimiento de la metodología 5´S antes y después 
de la implementación. 
Fuente: Elaboración propia 
En la presente gráfica podremos apreciar la variación existente entre el 2016 y el 
2017, con respecto a la aplicación de la metodología 5´S ya que es considerable el 
nivel de cumplimiento con el que ahora se cuenta. 
Variable Dependiente: 
Se presenta el cuadro de datos relacionados a la producción de huevos y las horas 
hombre empleadas para la obtención de dicha producción, correspondiente a la 
recopilación de datos en 12 semanas de los meses de Enero Febrero y Marzo del 
año 2016 y 2017. 
La fórmula empleada para la obtención de la Eficiencia y la eficacia: 
Eficiencia = HH programadas de trabajo 
      HH efectivas de trabajo 
Eficacia = Kg. huevos reales a producir 
       Kg. huevos proyectados a producir 
 









1´S 2´S 3´S 4´S 5´S
Variación 5´S




Tabla Nº 17.  
Recolección de datos con respecto al tiempo empleado para la producción de 
huevos - 2016 
 
     Fuente: Elaboración propia. 
Tabla Nº 18.  
Recolección de datos con respecto al tiempo empleado para la producción de 
huevos - 2017 
 
                 Fuente: Elaboración propia 
HH PROGRAMADAS DE 
TRABAJO
(12 Operarios)
HH EFECTIVAS DE 
TRABAJO
(12 Operarios)
EFICIENCIA DE HH. DE 
TRABAJO
SEMANA 1 672 924 0.73
SEMANA 2 672 896 0.75
SEMANA 3 672 908 0.74
SEMANA 4 672 882 0.76
SEMANA 5 672 908 0.74
SEMANA 6 672 908 0.74
SEMANA 7 672 882 0.76
SEMANA 8 672 924 0.73
SEMANA 9 672 896 0.75
SEMANA 10 672 882 0.76
SEMANA 11 672 882 0.76
SEMANA 12 672 924 0.73
SEMANAS
Datos 2016
HH PROGRAMADAS DE 
TRABAJO
(12 Operarios)





SEMANA 1 672 798 0.84
SEMANA 2 672 798 0.84
SEMANA 3 672 798 0.84
SEMANA 4 672 756 0.89
SEMANA 5 672 756 0.89
SEMANA 6 672 756 0.89
SEMANA 7 672 714 0.94
SEMANA 8 672 714 0.94
SEMANA 9 672 714 0.94
SEMANA 10 672 714 0.94
SEMANA 11 672 672 1.00






Mediante el cuadro de análisis comparativo, evidenciaremos la variación de la 
Eficacia con respecto a los Kl. de huevos producidos en los meses de Enero, 
Febrero y Marzo de los años 2016 y 2017. 
Tabla Nº 19.  
Cuadro de análisis comparativo de la eficiencia en la producción de huevos. 
 
               Fuente: Elaboración propia 
En la presente gráfica se evidencia la considerable variación de la Eficiencia con 
respecto a las horas hombres empleadas en las fases de recojo, almacenaje y 
despacho que se dieron en los meses de Enero, Febrero y Marzo de los años 2016 








SEM. 1 0.73 0.84 11.48%
SEM. 2 0.75 0.84 9.21%
SEM. 3 0.74 0.84 10.21%
SEM. 4 0.76 0.89 12.70%
SEM. 5 0.74 0.89 14.89%
SEM. 6 0.74 0.89 14.89%
SEM. 7 0.76 0.94 17.93%
SEM. 8 0.73 0.94 21.39%
SEM. 9 0.75 0.94 19.12%
SEM. 10 0.76 0.94 17.93%
SEM. 11 0.76 1.00 23.81%





Figura 23. Gráfica comparativa de la eficiencia en la producción de huevos. 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla Nº 20.  
Recolección de datos con respecto a la producción de huevos - 2016 
 






0.73 0.75 0.74 0.76 0.74 0.74 0.76 0.73 0.75 0.76 0.76 0.73
0.84 0.84 0.84 0.89 0.89 0.89
0.94 0.94 0.94 0.94
1.00 1.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Variación de Eficiencia
ANTES - DESPUÉS
EFICIENCIA  2016 EFICIENCIA 2017
PRODUCCIÓN DE HUEVOS 
PROYECTADOS KG.
PRODUCCIÓN DE HUEVOS 
REALES KG.
EFICACIA EN EL RECOJO 
DE HUEVOS
PRODUCTIVIDAD
SEMANA 1 4372.81 4052.81 0.93 0.67
SEMANA 2 4366.25 4051.25 0.93 0.70
SEMANA 3 4365.38 3890.38 0.89 0.66
SEMANA 4 4367.13 3917.13 0.90 0.68
SEMANA 5 4374.13 3890.13 0.89 0.66
SEMANA 6 4374.13 3976.13 0.91 0.67
SEMANA 7 4370.63 3885.63 0.89 0.68
SEMANA 8 4368.44 3918.44 0.90 0.65
SEMANA 9 4368.44 3868.44 0.89 0.66
SEMANA 10 4370.63 4020.63 0.92 0.70
SEMANA 11 4367.56 3897.56 0.89 0.68






Tabla Nº 21.  
Recolección de datos con respecto a la producción de huevos - 2017 
 
            Fuente: Elaboración propia 
Mediante el cuadro de análisis comparativo, evidenciaremos la variación de la 
Eficacia con respecto a los Kl. de huevos producidos en los meses de Enero, 
Febrero y Marzo de los años 2016 y 2017. 
Tabla Nº 22.  
Cuadro de análisis comparativo de la eficacia en la producción de huevos. 
 
                            Fuente: Elaboración propia 
En la presente gráfica se evidencia la considerable variación de la Eficacia con 







EFICACIA EN EL 
RECOJO DE HUEVOS
SEMANA 1 4371.50 4261.50 0.97
SEMANA 2 4367.13 4257.13 0.97
SEMANA 3 4370.63 4272.63 0.98
SEMANA 4 4368.44 4273.44 0.98
SEMANA 5 4374.56 4284.56 0.98
SEMANA 6 4368.44 4294.44 0.98
SEMANA 7 4374.13 4296.13 0.98
SEMANA 8 4371.50 4304.50 0.98
SEMANA 9 4371.06 4311.06 0.99
SEMANA 10 4370.19 4290.19 0.98
SEMANA 11 4374.13 4298.13 0.98










SEM. 1 0.93 0.97 4.80%
SEM. 2 0.93 0.97 4.70%
SEM. 3 0.89 0.98 8.64%
SEM. 4 0.90 0.98 8.13%
SEM. 5 0.89 0.98 9.01%
SEM. 6 0.91 0.98 7.40%
SEM. 7 0.89 0.98 9.31%
SEM. 8 0.90 0.98 8.77%
SEM. 9 0.89 0.99 10.07%
SEM. 10 0.92 0.98 6.18%
SEM. 11 0.89 0.98 9.02%




de los años 2016 y 2017, lo que demuestra la funcionalidad de la metodología y el 
logro de los objetivos. 
 
Figura 25. Gráfica comparativa de la eficacia en la producción de huevos. 
Fuente: Elaboración propia 
Los objetivos planteados fueron: 
 HH = Horas Hombre programadas de trabajo para cada operario en una 
semana  es de: 56 horas. 
 La producción de huevos programados en Kg. para cada operario en una 
semana es de: 364.55. 
Mediante el presente cuadro de análisis comparativo, evidenciaremos la variación 
de la Productividad en el área de producción de huevos de la Granja Avícola San 











0.97 0.97 0.98 0.98 0.98
0.98 0.98 0.98 0.99 0.98 0.98 0.99










Tabla Nº 23. 
Cuadro comparativo de la variación de la Productividad en área de producción de 
huevos de la Granja Avícola San Antonio, 2016 –2017. 
 
               Fuente: Elaboración propia. 
En la presente gráfica se evidencia la considerable variación de la Productividad en 
el área de producción de huevos en la Granja Avícola San Antonio en los meses de 
Enero, Febrero y Marzo de los años 2016 y 2017, lo que demuestra la funcionalidad 








SEM. 1 0.67 0.82 14.69%
SEM. 2 0.70 0.82 12.50%
SEM. 3 0.66 0.82 16.37%
SEM. 4 0.68 0.87 18.62%
SEM. 5 0.66 0.87 21.25%
SEM. 6 0.66 0.87 21.38%
SEM. 7 0.68 0.92 24.70%
SEM. 8 0.65 0.93 27.44%
SEM. 9 0.67 0.93 25.83%
SEM. 10 0.70 0.92 22.31%
SEM. 11 0.68 0.98 30.27%





Figura 26. Gráfica comparativa de la Productividad en el área de producción de 
huevos de la Granja Avícola San Antonio, 2016 –2017 
3.3 Análisis Inferencial 
3.3.1. Prueba de Normalidad Productiva 
Para la evaluación de la prueba de normalidad, se utilizó la herramienta del software 
estadístico del SPSS23 considerando así los datos recogidos en los periodos 2016 
y 2017. 
Hipótesis Nula (HO)  
HO: La productividad en el 2016 y 2017, no tiene una distribución normal. 
Hipótesis Alternativa (H1)  
H1: La productividad en el 2016 y 2017, si tiene una distribución normal. 
Para el cálculo de la normalidad se debe tener en cuenta que: 
El valor de la significancia (p) > = 0.05; distribución normal o simétrica. Se acepta 
la hipótesis alternativa 
El valor de la significancia (p) < 0.05; distribución anormal o asimétrica. Se acepta 
la hipótesis nula. 
 




0.92 0.93 0.93 0.92
0.98 0.99










Para esta evaluación también se está considerando a Shapiro-Wilk dado que los 
datos son menores a 30. 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD  
2016 
,181 12 ,200* ,916 12 ,258 
PRODUCTIVIDAD  
2017 
,184 12 ,200* ,905 12 ,185 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Comprobando su normalidad: 
Productividad 2016 y 2017 
Sig. 2016 = 0.258 > 0.05 
Sig. 2017=0.185 > 0.05 
Se acepta la hipótesis alternativa, 
H1: La productividad en el 2016 y 2017, si tiene una distribución normal. 
 Dado que los datos de la productividad en el 2016 y 2017 se distribuyen de manera 
normal. 
3.3.2. Prueba de Normalidad de Eficacia 
Hipótesis Nula (HO)  
HO: La eficacia en el 2016 y 2017, no tiene una distribución normal. 
Hipótesis Alternativa (H1)  
H1: La eficacia en el 2016 y 2017, si tiene una distribución normal. 




El valor de la significancia (p) >= 0.05; distribución normal o simétrica. Se acepta la 
hipótesis alternativa 
El valor de la significancia (p) < 0.05; distribución anormal o asimétrica. Se acepta 
la hipótesis nula. 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA  
2016 
,290 12 ,006 ,840 12 ,057 
EFICACIA  
2017 
,150 12 ,200* ,944 12 ,550 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Comprobando su normalidad: 
Eficacia 2016 y 2017 
Sig. 2016 = 0.057 > 0.05 
Sig. 2017=0.550 > 0.05 
Se acepta la hipótesis alternativa, 
H1: La eficacia en el 2016 y 2017, si tiene una distribución normal. 
 Porque los datos de la eficacia en el 2016 y 2017 se distribuyen de manera normal. 
3.3.3. Prueba de Normalidad de eficiencia 
Hipótesis Nula (HO)  
HO: La eficiencia en el 2016 y 2017, no tiene una distribución normal. 
Hipótesis Alternativa (H1)  
H1: La eficiencia en el 2016 y 2017, si tiene una distribución normal. 
Para el cálculo de la normalidad se debe tener en cuenta que: 
El valor de la significancia (p) >= 0.05; distribución normal o simétrica. Se acepta la 
hipótesis alternativa 
El valor de la significancia (p) < 0.05; distribución anormal o asimétrica. Se acepta 




Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA  2016 ,182 12 ,200* ,862 12 ,058 
EFICIENCIA 2017 ,190 12 ,200* ,891 12 ,121 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Comprobando su normalidad: 
Eficiencia 2016 y 2017 
Sig. 2016 = 0.258 > 0.05 
Sig. 2017=0.185 > 0.05 
Se acepta la hipótesis alternativa, 
H1: La eficiencia en el 2016 y 2017, si tiene una distribución normal. 
Ya que los datos de la eficiencia en el 2016 y 2017 se distribuyen de manera normal. 
3.3.4. Prueba de Hipótesis Estadística 
Para poder realizar la prueba de hipótesis estadística es necesario poder considerar 
los siguientes criterios: 
Si el valor de Sig. (Bilateral) <= 0.05, se rechaza la Hipótesis Nula (Ho), se acepta 
la Hipótesis del investigador (H1). 
Si el valor de Sig. (Bilateral) > 0.05, se acepta la Hipótesis Nula (Ho), se rechaza la 
Hipótesis del investigador (H1)  
 3.3.5. Prueba estadística de Muestras Emparejadas- Productividad 
Ho: La aplicación de las 5´S no incrementa la productividad en el área de producción 
de huevos en la granja avícola San Antonio, 2017. 
H1: La aplicación de las 5´S si incrementa la productividad en el área de producción 









Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 PRODUCTIVIDAD  
2016 
,6730 12 ,01656 ,00578 
PRODUCTIVIDAD  
2017 
,8960 12 ,05856 ,01690 
La productividad media en el 2016 es 0.673, para el 2017 está productividad 
presenta una media de 0.896, reflejando un aumento con respecto al 2016. 
 
Prueba de muestras emparejadas 
 
El signo negativo de la diferencia entre el 2016 y 2017 es sinónimo de crecimiento 
dado que el valor del 2017 es mayor que el 2016. 
 
Sig (bilateral)= Se obtuvo una significancia de 0,000 
CONCLUSION 
De acuerdo al análisis de las muestras de la productividad del 2016 partiendo de 
esta al año del 2017, se rechaza la hipótesis nula (H0), dado que no cumple con la 
hipótesis planteada. Se acepta la hipótesis alternativa (H1) que si cumple con lo 
planteado, dado que la productividad en el 2016 ha aumentado en el 2017 en un 
22%, así mismo la diferencia de estas muestras en su media muestra se encuentra 
dentro de los límites de confianza, sobre una base del 95% con un error del 5%. Se 
ha determinado que el error estándar se aleja de manera minúscula del 0.00. 






3.3.6. Prueba estadística de muestras emparejadas - Eficacia 
 
Ho: La aplicación de las 5´S no incrementa la eficacia en el área de producción de 
huevos en la granja avícola San Antonio, 2017. 
H1: La aplicación de las 5´S si incrementa la eficacia en el área de producción de 
huevos en la granja avícola San Antonio, 2017. 
3.3.7. Prueba T 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICACIA 2016 
,9018 12 ,01519 ,00438 
EFICACIA 2017 ,9810 12 ,00406 ,00117 
La eficacia media en el 2016 es 0.902, para el 2017 está productividad presenta 
una media de 0.981, reflejando un aumento con respecto al 2017. 
 
 
El signo negativo de la diferencia entre el 2016 y 2017 es sinónimo de crecimiento 
dado que el valor del 2017 es mayor que el 2016. 
Sig (bilateral)= Se obtuvo una significancia de 0,000 
CONCLUSION 
Tras la evaluación y análisis de las muestras referentes a la eficacia del 2016 hasta 
la eficacia medida en el 2017, se rechaza la hipótesis nula (H0), dado que esta 
hipótesis no cumple con lo planteado; por lo que da lugar en aceptar  la hipótesis 




eficacia en el 2016 ha aumentado en el 2017 en un 7.9%, así mismo la diferencia 
de estas muestras en su media muestra que se encuentra dentro de los límites de 
confianza, sobre una base del 95%  y con un error del 5%. Por otro lado se ha 
determinado que el error estándar se aleja de manera minúscula del 0.00. 
Finalmente se confirma la aprobación de la hipótesis alternativa (H1) de manera 
fundamental. 
3.3.8. Prueba estadística de muestras emparejadas - Eficiencia 
Ho: La aplicación de las 5´S no incrementa la eficiencia en el área de producción 
de huevos en la granja avícola San Antonio, 2017. 
H1: La aplicación de las 5´S si incrementa la eficiencia en el área de producción de 
huevos en la granja avícola San Antonio, 2017. 
Prueba T 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICIENCIA  2016 ,7456 12 ,01397 ,00403 
EFICIENCIA 2017 ,9131 12 ,05652 ,01631 
La eficiencia media en el 2016 es 0.745, para el 2017 está productividad presenta 
una media de 0.9131, reflejando un aumento con respecto al 2016. 
 
El signo negativo de la diferencia entre el 2016 y 2017 es sinónimo de crecimiento 
dado que el valor del 2017 es mayor que el 2016. 







Finalizado la evaluación y posterior análisis de las muestras referentes a la 
eficiencia del 2016 hasta su medida de esta eficiencia en el 2017, se descarta la 
hipótesis nula (H0), porque esta, no cumple con lo planteado; por lo que se acepta  
la hipótesis alternativa (H1), ya que esta  si cumple con la hipótesis planeada y 
ahora comprobada, es decir la eficiencia en el 2016 ha aumentado en el 2017 en 
un 16.8%, así mismo la diferencia de  su media muestra se encuentra dentro de los 
límites de confianza, sobre una base del 95%  y con un error del 5%. Así mismo se 
ha determinado que el error estándar se aleja de manera mínima de 0.00. Por lo 





































La tesis “APLICACIÓN DE LAS 5´S EN EL ÁREA DE COMERCIALIZACIÓN 
DE HUEVOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA GRANJA 
AVÍCOLA SAN ANTONIO” desarrollada nos expone la hipótesis general, es decir 
la propuesta que yo proponga es que mi tesis con la metodología 5 S’ si mejora la 
productividad en el recojo de huevos, incrementa los índices de almacenamiento y 
mejora el despacho a los clientes mejorando el nivel de reducción de mermas, 
siendo el diseño de la investigación cuasi experimental. La propuesta incluye una 
población de 12 semanas y una cantidad de 12 operarios que es muy semejante a 
la muestra que está en estudio, el análisis del diseño es cuantitativa, explicativa, 
longitudinal y permite hacer un estudio deductivo del comportamiento del negocio 
a nivel micro. El estudio nos ha permitido llegar a ciertas conclusiones como por 
ejemplo tenemos que el índice de productividad a nivel de eficiencia se incrementó 
en un 16.8%, el nivel de eficacia en un 7.9% y con relación a la productividad del 
área de producción de huevos se ha incrementado en un 22%. Por lo tanto, 
podemos afirmar que la aplicación de la 5´S es una gran aplicación, muy importante 
que aplicada a la productividad mejora sustancialmente la productividad que se ve 
reflejada en los incrementos de eficiencia y eficacia. La tesis presentada. 
ARANA, Luis (2014) titulada “Mejora de productividad en el área de 
producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje” 
El antecedente nos muestra que la producción se incrementa en 33.44% en 
la producción de carteras y accesorios de vestir, también es importante decir que 
la productividad se incrementa en un 34.5%, la eficiencia y la eficacia se han 
incrementado como un todo y logran una mejora de la producción, la tesis que se 
presenta es de tipo experimental, cuantitativa y es longitudinal, en el caso de mi 
tesis el manejo de la eficiencia es del 16.8%, la eficacia es del orden del 7.9%,y 
finalmente la productividad es del orden de 22%.Lamentablemente existe solo 
coincidencia en la variable productividad ya que en esta tesis es variable 
independiente y la producción es variable dependiente, mientras en mi tesis es la 
productividad la variable dependiente y por lo tanto varia el tratamiento de dichas 
variables. Finalmente podemos afirmar que en mi tesis la variable independiente es 




CHECA, Pool. Presenta su tesis “Propuesta de mejora en el proceso 
productivo de la línea de confección de polos para incrementar la productividad de 
la empresa Confecciones Sol” 
En esta tesis si existe coincidencia ya que la variable dependiente para 
ambas tesis es la misma como la productividad y acá podemos comparar los 
resultados obtenidos, en esta tesis la productividad tiene un porcentaje del 66.87% 
mientras que en la mía es del 95.85%. Mi tesis es de carácter cuasi experimental 
mientras que esta tesis es de carácter experimental, además de cuantitativa y 
longitudinal muy similar a la mía. Podemos decir que si existe coincidencia en el 
marco metodológico diferencia existe a nivel de la variable independiente porque 
esta tesis tiene como variable independiente el proceso productivo, en tanto mi 
variable independiente es la 5´S. Los valores de la eficacia es del 88.77% y la 
eficiencia es del 83. % muy diferentes a mi eficacia que es del 7.9% y de mi 
eficiencia que es de 16.8%. el objetivo que se logra en mi tesis es alto lo que no se 
logra en esta tesis porque los porcentajes de eficacia y eficiencia son mucho 
menores. 
GOMEZ, Lina, GIRALDO, Hibet y PULGARÍN, Cristian. En la tesis titulada 
“Implementación de la metodología 5´S en el área de carpintería en la Universidad 
de San Buenaventura”. El análisis de esta tesis coincide inicialmente con la variable 
independiente pero la variable dependiente es diferente, la variable independiente 
en ambos casos utiliza las 5s de una forma muy eficaz, en la tesis actual se puede 
establecer el marco conceptual en base al tipo de diseño en mi caso es cuasi 
experimental, en esta tesis ex pre experimental que difiere de manera muy 
sustancial, el fundamente teórico es muy similar y los resultados podemos 
compararla solo con los componentes de la avícola como la recolección, 
almacenamiento y despacho logrando una productividad de 22%. Para este estudio 
el área de carpintería logra una mejora del 20% con respecto al año anterior pero 
en el aspecto de producción y acá no se puede medir la producción, por lo tanto no 
existe ninguna coincidencia entre la variable dependiente y solo se da la 
coincidencia en la variable independiente. La producción se da en el ámbito del 




construcción en 20% y esto significa que inicialmente producían 40 muebles l mes 
y el incremento ha llegado a producir 50 líneas de muebles. 
ZAPATA, Dora y BUITRAGO, Mayerly. En la tesis titulada “Implementación 
de la metodología 5´S en una empresa de Fabricación y Comercialización de 
Lámparas”. En esta tesis la variable independiente coincide con mi variable que es 
la 5´S y tiene 5 dimensiones, la variable dependiente en mi caso es la productividad 
y en esta tesis es la fabricación y comercialización de lámparas. En ambas tesis no 
existe ningún tipo de coincidencia porque yo busco índices en base a la eficiencia, 
eficacia y productividad, en el caso de esta tesis se busca los aspectos de la mejora 
de la producción en un 22.50% y un incremento de la comercialización en un 
46.98%. Estos valores no los puede comparar con la productividad porque desde 
el punto de vista conceptual es otra visión de lograr resultados. Con respecto al 
marco teórico mi tesis es de tipo cuasi experimental, cuantitativa, cualitativa y 
longitudinal, en esta tesis que me permite hacer una discusión teórica, también 
tiene el mismo marco conceptual es decir cuasi experimental, cuantitativa y 
longitudinal, acá si podemos encontrar coincidencias ya que el marco es casi igual. 
En mi estudio se busca logar una mayor productividad como en este caso que se 
logra el 22 % de promedio, en el otro se necesita aumentar la producción en 22.5% 
y la parte comercial debe llegar a un 46.98% de ventas. La discusión de las tesis 
me permite confrontar variables como la independiente y dependiente, el marco 
















































Primera: La Productividad es un elemento importante que permite medir de 
manera global tanto a la eficiencia y la eficacia, en nuestra 
investigación hemos demostrado que la productividad es un factor que 
nos ha permitido llegar a las siguientes observaciones: En el año 2016 
la productividad era menor con respecto al año 2017 año en que ha 
logrado llegar a un 22% de productividad. Esto nos indica que la 
producción de huevos, en sus fases de recolección, almacenaje y 
despacho ha incrementado considerablemente en promedio. Por lo 
tanto, dado que el rendimiento de la mejora en el año 2017 con 
respecto al año 2016 ha mejorado de una manera sustancial, se 
puede indicar que esta dimensión ha logrado incrementarse por la 
aplicación correcta de la metodología de las 5´S. 
Segunda: La dimensión que se presenta nos obliga a determinar que en el año 
2016 se tenía una eficiencia menor a la que ahora se presenta en el 
año 2017 ya que en este último año se obtuvo una eficiencia del 
16.8%, la utilización de las horas hombre mejoró considerablemente, 
está mejora sustancial también nos indica que el rendimiento del 
trabajador ha logrado aumentar de una manera muy clara y sobre todo 
nos indica que la aplicación de la metodología de las 5`S ha sido de 
carácter fundamental para incrementar la eficiencia. 
Tercera: La dimensión que se presenta nos obliga a determinar que en el año 
2016 se tenía una eficacia menor a la que ahora se presenta en el año 
2017 ya que en este último año se obtuvo una eficacia del 7.9, también 
se pudo determinar una reducción de mermas, lo que incrementa el 
mayor complimiento de los pedidos, mayor producción de huevos, 
menor desperdicios, mayores ingresos entre otros aspectos de 
mejora, todo ello nos determina una correcta aplicación de la 




































Primero: Se recomienda al área de producción en coordinación con la gerencia, 
gestionar capacitaciones cuya temática y práctica central sea la mejora 
de los procesos involucrando la mano de obra en función a técnicas de 
manipulación, traslado manual o práctico y cumplimiento de tiempos; 
ello en consideración a la fragilidad del producto final para el 
incremento de la productividad, al aplicar las 3 primeras “Ss” como son: 
La Separación, el Orden y la Limpieza y siempre teniendo en cuenta 
que el primer proceso de producción se basa en el recojo manual del 
producto, la cual se realizaba de forma precaria o básica, para ello la 
mejor sugerencia fue la liberación de espacios para un mejor 
desplazamiento, la mejor disposición de elementos necesarios y la 
constante limpieza de los espacios de trabajo que permitan una 
recolección del producto en menor tiempo y con menos pérdidas del 
producto, disminuyendo así los desplazamientos innecesarios y la 
excesiva manipulación, incrementando con ello la productividad. 
Segundo: El área de producción debe tener en cuenta: las áreas de 
almacenamiento, la codificación, el ruteo, los procedimientos y sobre 
todo el nivel de capacitación en la gestión de almacenes considerando 
los tiempos proyectados y los tiempos reales. Por sus beneficios, el uso 
de tecnología para un mejor control en la gestión de inventarios sería 
lo más adecuado, así lograr un alto nivel de eficiencia en el 
procedimiento de: recojo, almacenamiento y despacho basado en el 
adecuado manejo de la: separación, orden y limpieza y en el 
compromiso de la sostenibilidad de las mismas mediante la aplicación 
de las dos últimas “Ss” estandarización y disciplina y con ello lograr 
mejores resultados ya que la avícola San Antonio se encuentra en un 
periodo de cambios que implica la modernidad en muchos aspectos y 
que hace necesario que la eficiencia se mantenga en incremento 





Tercero: Finalmente, podemos proponer al área de producción la continuidad de 
las mejores técnicas de manipulación en el monitoreo de las 
actividades de cada operario y la sistematización de lo observado 
mediante reportes cuantificados; con ello los niveles de mermas que 
hasta el año pasado se habían incrementado, este año han disminuido 
significativamente, dicha reducción de mermas se había dado 
fundamentalmente por el estado en que se encontraba cada ambiente 
al memento de realizar los procesos de recojo, almacenaje y despacho 
y por realizarse todo ello de forma manual, manipulando de forma no 
adecuada el producto. Por ello es que se ha recomendado el uso de: 
Carritos rodantes ya que al tener los espacios libres se facilita el 
traslado para la adecuada recolección de huevos, anaqueles bien 
ubicados para el fácil almacenamiento según la fecha de producción, 
el manejo de un correcto control de pedidos según requerimientos del 
cliente para un adecuado despacho, con todo ello el nivel de mermas 
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Figura 27. Check List inicial y final para toma de datos 
Fuente: Elaboración propia 
 












0 - 40% Malo
41 - 60% Regular
61 - 80% Bueno
81 - 99% Muy Bueno Responsable de Verificación
100% Excelente Frida Escárate C.









(Cumplimiento de las 
normas establecidas)
Capacitación a los trabajadores por 
Volver a revisar cuales son las mejoras 
Interacción entre compañeros
Cumplimiento de la puntualidad para 
SEIKETSU - 
ESTANDARIZAR
(Mantener y mejorar 
los logros obtenidos)
Evidencia la sostenibilidad de las 3 
Evidencia el compromiso de todos los 
Evidencia motivación del personal
Evidencia del grado de cumplimiento 
SEISO - LIMPIAR
(Mantener limpios los 
lugares de trabajo, 
las herramientas y los 
Formar equipos de limpieza
Determinar los horarios de los equipos 
Contratar un camion para eliminar los 





Áreas por proceso bien identificadas
Equipos y materiales bien distribuidos 
Los productos están ordenados 
Los pedidos y stock están bien 
CHECK LIST PARA MEDIR LA METODOLOGÍA 5´S - ANTES
FASES ACTIVIDADES
SEIRI - SEPARAR
(Mantener sólo lo 
necesario para 
realizar las tareas)
Identificar los espacios obstaculizados 
Identificar los materiales y equipos en 
Identificar productos vencidos





Figura 28. Hoja de Registro 








































HOJA DE REGISTRO DE DATOS DIARIOS
Área de producción de huevos







Cuadra de datos de horas hombres empleadas para la producción de huevos, tomados en 12 semanas – 2016. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Cuadra de datos de horas hombres empleadas para la producción de huevos, tomados en 12 semanas – 2017. 
 
Fuente: Elaboración propia 
2016 12 SEMANAS Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4 Operario 5 Operario 6 Operario 7 Operario 8 Operario 9 Operario 10 Operario 11 Operario 12
TOTAL DE HORAS 
SEMANAL
SEM. Nº 01 76.00 78.00 77.00 76.00 76.00 78.00 77.00 75.00 78.00 75.00 78.00 80.00 924.00
SEM. Nº 02 81.00 76.00 73.00 75.00 73.00 72.00 75.00 73.00 74.00 75.00 75.00 74.00 896.00
SEM. Nº 03 75.00 76.50 73.50 78.50 76.61 78.00 76.50 73.50 75.50 74.50 72.50 77.50 908.11
SEM. Nº 04 79.50 76.50 66.50 66.50 66.50 66.50 79.50 72.50 78.50 75.50 76.50 77.50 882.00
SEM. Nº 05 76.00 78.00 75.00 77.00 77.50 77.00 76.50 72.00 77.00 74.11 73.50 74.50 908.11
SEM. Nº 06 78.00 77.00 77.00 76.00 77.00 76.00 73.00 77.11 76.00 74.00 75.00 72.00 908.11
SEM. Nº 07 73.00 70.00 73.00 72.00 70.00 75.00 71.00 72.00 77.00 76.00 78.00 75.00 882.00
SEM. Nº 08 77.50 76.50 76.50 78.50 79.50 78.50 76.50 78.50 72.50 74.50 76.50 78.50 924.00
SEM. Nº 09 73.50 73.50 75.50 73.50 74.50 73.50 73.50 73.50 76.50 74.50 75.50 78.50 896.00
SEM. Nº 10 75.00 76.00 74.00 73.00 70.00 72.00 70.00 74.00 76.00 78.00 71.00 73.00 882.00
SEM. Nº 11 73.00 72.00 72.00 75.00 70.00 73.00 76.00 74.50 76.50 78.50 71.50 70.00 882.00
SEM. Nº 12 77.00 75.00 77.00 76.00 79.00 75.00 77.00 76.00 78.00 78.00 79.00 77.00 924.00




2017 12 SEMANAS Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4 Operario 5 Operario 6 Operario 7 Operario 8 Operario 9 Operario 10 Operario 11 Operario 12
TOTAL DE HORAS 
SEMANAL
SEM. Nº 01 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 798.00
SEM. Nº 02 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 798.00
SEM. Nº 03 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 66.50 798.00
SEM. Nº 04 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 756.00
SEM. Nº 05 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 756.00
SEM. Nº 06 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 63.00 756.00
SEM. Nº 07 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 714.00
SEM. Nº 08 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 714.00
SEM. Nº 09 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 714.00
SEM. Nº 10 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 59.50 714.00
SEM. Nº 11 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 672.00








Cuadra de datos de huevos producidos en Kg. tomados en 12 semanas – 2016. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Cuadra de datos de huevos producidos en Kg. tomados en 12 semanas – 2017. 
 
Fuente: Elaboración propia
2016 Día Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4 Operario 5 Operario 6 Operario 7 Operario 8 Operario 9 Operario 10 Operario 11 Operario 12 SUMATORIA
SEM. Nº 01 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 337.73 4052.81
SEM. Nº 02 339.73 335.00 337.00 336.00 337.73 338.73 336.40 338.00 337.70 339.20 336.75 339.00 4051.25
SEM. Nº 03 332.73 340.20 313.73 317.73 309.73 316.80 323.73 320.73 337.77 317.73 327.73 331.73 3890.38
SEM. Nº 04 328.73 324.73 325.79 312.73 317.73 337.73 320.00 337.73 337.73 319.73 332.73 321.73 3917.13
SEM. Nº 05 316.90 317.70 327.73 320.34 329.40 328.50 322.66 337.73 317.34 327.73 326.35 317.73 3890.13
SEM. Nº 06 337.73 338.73 339.73 337.73 337.73 330.73 338.09 327.73 317.73 328.70 330.73 310.73 3976.13
SEM. Nº 07 337.73 330.73 327.73 318.73 327.73 327.73 317.73 320.73 319.73 320.73 318.55 317.73 3885.62
SEM. Nº 08 327.73 327.73 339.73 329.73 326.73 327.73 321.73 329.73 327.73 320.73 317.73 321.36 3918.43
SEM. Nº 09 312.73 317.73 327.73 324.73 326.73 331.36 317.73 325.73 322.73 321.73 318.73 320.73 3868.43
SEM. Nº 10 334.73 338.73 337.73 332.55 332.73 335.73 330.73 331.73 333.73 330.73 341.73 339.74 4020.63
SEM. Nº 11 325.73 328.73 326.73 327.73 319.73 320.73 327.73 330.73 331.73 327.73 314.48 315.74 3897.56
SEM. Nº 12 328.73 330.73 325.73 332.73 320.73 332.73 328.73 332.24 329.73 322.73 318.48 317.73 3921.06




2017 Día Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4 Operario 5 Operario 6 Operario 7 Operario 8 Operario 9 Operario 10 Operario 11 Operario 12 SUMATORIA
SEM. Nº 01 336.13 333.62 330.34 342.62 345.71 349.81 358.22 364.45 365.33 373.41 379.52 382.34 4261.50
SEM. Nº 02 341.13 341.78 351.59 352.62 358.71 358.81 360.22 356.45 357.34 358.61 359.52 360.34 4257.12
SEM. Nº 03 338.13 358.12 350.34 360.62 360.71 352.81 355.22 357.45 360.33 359.41 358.52 360.96 4272.62
SEM. Nº 04 345.13 354.28 350.34 352.62 360.00 360.81 360.20 360.45 360.33 360.41 358.52 350.34 4273.43
SEM. Nº 05 342.13 360.28 350.34 360.62 360.71 352.81 360.22 360.45 360.33 360.41 360.42 355.84 4284.56
SEM. Nº 06 348.13 350.28 353.34 350.62 354.71 352.81 355.49 359.45 363.33 366.41 369.52 370.34 4294.43
SEM. Nº 07 350.13 360.28 350.34 360.30 360.71 352.51 360.22 360.45 360.33 360.41 360.48 359.96 4296.12
SEM. Nº 08 354.13 355.28 357.01 358.62 357.71 360.81 357.22 358.45 359.00 362.41 361.52 362.34 4304.50
SEM. Nº 09 359.13 360.28 350.34 360.62 360.71 352.81 360.22 360.45 360.33 360.41 360.42 365.34 4311.06
SEM. Nº 10 354.13 358.28 350.34 358.62 360.71 352.81 357.22 360.45 359.33 358.41 359.54 360.34 4290.18
SEM. Nº 11 342.10 360.28 350.34 360.62 360.71 352.81 360.22 360.45 360.33 360.41 360.52 369.34 4298.13
SEM. Nº 12 357.13 360.28 350.34 360.62 360.71 352.81 360.22 360.66 360.33 360.41 360.52 370.34 4314.37







Tabla Nº 24.  
Registró de asistencia al 1er. Taller y capacitación. 
 










Tabla Nº 25.  
Registro de asistencia al 2do. Taller y capacitación 
 







Tabla Nº 26.  
Registro de asistencia a 3er. Taller y capacitación 
 





Tabla Nº 27.  
Manuales de funciones, requisitos y objetivos 
 













Cursos prácticos de avicultura (Universidad 
Nacional Agraria)









Verifica el periodo de cura de los galpones para el ingreso 
de una nueva camada.
MANUAL DE FUNCIONES Y OPERACIONES
Funciones Esenciales
Verifica la ficha de compra de aves bebé emitida por el 
proveedor.
Genera los círculos de crianza para las aves a base de 
antibióticos.
Control de densidades recomendadas en el ambiente.
Sitúa y verifica el estado de las aves desde su inicio (01 
día a 8 Semanas) hasta el fin de su etapa de postura (65 a 
80 semanas)









Adecuada utilización de técnicas de manejo y control de aves, 
para que estos animales de razas especializadas en la 
producción de huevos puedan manifestar todo su potencial 







Tabla Nº 28.  
Manual de funciones y operaciones 1. 
 







Cursos prácticos de avicultura (Universidad 
Nacional Agraria)
Dos (2) años de experiencia.












MANUAL DE FUNCIONES Y OPERACIONES
Formar y asistir a los operadores para que lleven a cabo
sus funciones de control de calidad.
Garantizar la calidad de los huevos que reciben los 
consumidores. Realizando verificaciones diarias de la 
densidad de la clara, la frescura, el color de la yema, el grosor 
y limpieza de la cáscara y por supuesto el inigualable sabor 
que caracteriza al producto, asegurando que tendrán huevos 
frescos, sanos y con alto valor nutritivo.
Participar en la organización del proceso de producción
(por ej., proponer cambios que puedan mejorar el
proceso, participar en el diseño del sistema de calidad).
Determinar la causa de los problemas o los defectos que
existiesen en el producto  final.
Recopilar los informes de inspección y de pruebas.
Llevar a cabo las inspecciones requeridas, pruebas o
mediciones de la producción.
Registrar la información de la prueba o la inspección,
como por ejemplo el peso, la temperatura, la clase o el












Tabla Nº 29.  
Manual de funciones y operaciones 2. 
 






Operario de Recolección de Huevos
Área de producción
Cursos prácticos de avicultura (Universidad 
Nacional Agraria)









Reportar alguna incidencia con determinada ave.
Programa el recojo diario de producto.
Recojo de producto defectuoso.
Reporta cantidad de producto recogido.
Compila jabas para su recojo.





Lograr la recolección del producto en óptimas condiciones 
generando la menor cantidad de desperdicios, teniendo el 
mayor cuidado en el proceso.
Funciones Esenciales










Tabla Nº 30.  
Manual de funciones y operaciones 3. 
 










Cursos prácticos de avicultura (Universidad 
Nacional Agraria)
Dos (2) años de experiencia.









Generar el reporte del estado en que se procede a dar la
confirmación de empaque.
MANUAL DE FUNCIONES Y OPERACIONES
Funciones Esenciales
Recepcionar el producto posterior a su recolección.
Clasifica cuidadosamente y separa el producto llamado
descarte.
Determina el destino de los residuos.
Separar el producto con pequeñas fisuras para
reutilización de producto.








Ve que uno por uno los huevos se clasifiquen y seleccionen 
según tamaño y peso asegurando de su frescura al momento 
del embalaje. De esta forma sabemos que los huevos que 







Tabla Nº 31.  
Manual de funciones y operaciones 4. 
 











Cursos prácticos de avicultura (Universidad 
Nacional Agraria)
Dos (2) años de experiencia.








Notificar sobre material defectuoso.
Responsable de empacar según pedido del cliente.
Apila los huevos ya sean por tamaño, peso, color u otras
características según estén seleccionados.
Clasificar por fecha de empaque para su inmediata
distribución.





Garantizar el correcto empaque y presentación del producto 
final.
Funciones Esenciales











Tabla Nº 32.  
Manual de funciones y operaciones 5. 
 








Dos (2) años de experiencia en el sector 
avícola








 MANUAL DE FUNCIONES Y OPERACIONES
Genera los requerimientos de insumos y materiales para
la alimentación, higiene, limpieza en Galpones.
Organización de productos e insumos en el almacén.
Presenta reportes de los materiales caducos.
Supervisa la recepción, almacenamiento y despacho de
productos.
Entrega de productos solicitados por el Asesor de Venta.







Realizar la recepción, almacenamiento de productos e 
insumos y la preparación de despachos en el almacén, en 
función de cumplir con las normas de almacenamiento 
vigentes en la avícola y garantiza la entrega oportuna de 










Figura 29. Flujo de proceso productivo – Granja Avícola San Antonio 






























Figura 30. Flujo y determinación de procesos en la Avicola 













Figura 31. Diagrama de flujo del proceso de selección y recolección 













Figura 32. Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento 





























Figura 33. Diagrama de flujo del proceso de despacho 





























Figura 34. Diagrama de flujo del proceso de distribución 































Figura 35. Diagrama de análisis de procesos en la recolección de huevos 







Figura 36.Diagrama de análisis de procesos en el almacenamiento de huevos 








Figura 37. Diagrama de análisis de procesos en el despacho de huevos 













Tabla Nº 33.  















            Fuente: Elaboración Propia 






¿De qué manera la aplicación de las 
5´S incrementa la eficiencia en el 
área de producción de huevos en la 
granja avícola San Antonio, 2017?
Determinar la manera en que la aplicación 
de las 5´S incrementará la eficiencia en el 
área de producción de huevos en la granja 
avícola San Antonio 2017.
La aplicación de las 5´S incrementa 
la eficiencia en el área de 
producción de huevos en la granja 
avícola San Antonio 2017.
Eficiencia
Razón de eficiencia =
         H.H. programada de trabajo x 100
H.H. efectivas de trabajo
Razón
¿De qué manera la aplicación de las 
5´S incrementa la eficacia en el área 
de producción de huevos en la 
granja avícola San Antonio, 2017?
Determinar la manera en que la aplicación 
de las 5´S incrementará la eficacia en el 
área de producción de huevos en la granja 
avícola San Antonio 2017.
La aplicación de las 5´S incrementa 
la eficacia en el área de producción 
de huevos en la granja avícola San 
Antonio 2017.
Eficacia
Razón de eficacia =
        Producción de huevos reales x 100
Producción de huevos proyectados
Razón
5´S
Para Dorbessan (2013), “El movimiento 5´S, originado
en Japón, es una herramienta que desarrolla una nueva
manera de realizar las tareas en una organización. Esta
nueva manera produce un cambio que genera
beneficios, así como las condiciones para implementar
modernas técnicas de gestión”
La herramienta 5´S se evalúa 
considerando las dimensiones que en 
este caso son: Separar, ordenar, limpiar, 
estandarizar y la autodisciplina, así mismo 
se necesita de las características 
observables por medio de los indicadores 
a través del instrumento check list.
Nivel de cumplimiento =
           Actividades ejecutadas x 100
Actividades proyectadas
Productividad
Según Gutiérrez (2014), “La productividad tiene que ver
con los resultados que se obtienen en un proceso o en
un sistema, por lo que incrementar la productividad es
lograr mejores resultados considerando los recursos
empleados para generarlos. En general, la
productividad se mide por el cociente formado por los
resultados logrados y los recursos empleados. Los
resultados pueden medirse en unidades producidas, en
piezas vendidas o en utilidades; mientras que los
recursos empleados pueden cuantificarse por número
de trabajadores, tiempo total empleado, horas
máquinas, etc. En otras palabras, la medición de la
productividad resulta de valorar adecuadamente los
recursos empleados para producir o generar ciertos
resultados”
La productividad se mide tomando en
cuenta la eficiencia y la eficacia, sin
embargo, se requiere detalles menores
observables, los cuales se encuentran en
los indicadores con los cuales se




¿De qué manera la aplicación de las 
5´S incrementa la productividad en 
el área de producción de huevos en 
la granja avícola San Antonio, 2017?
Determinar la manera en que la aplicación 
de las 5´S incrementará la productividad 
en el área de producción de huevos en la 
granja avícola San Antonio 2017.
La aplicación de las 5´S no 
incrementa la productividad en el 
área de producción de huevos en la 




Tabla Nº 34.  




















































Anexo 3. Manual para la Implementación de las 5´S 
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